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TEIEUUS TOODE

Taname, et valisite selle Jasic toote.

See tootejuhend on koostatud selleks, et saaksite oma uuest tootest maksimumi votta. Veenduge, et olete esitatud
teabega taielikult kursis, pddrates erilist tahelepanu ohutusbrosiiiris sisalduvatele ettevaatusabindudele (skannige
allpool QR-koodi). Teave aitab kaitsta ennast ja teisi voimalike ohtude eest, millega vdite kokku puutuda.

Veenduge, et teete igapdevaseid ja perioodilisi hoolduskontrolle, et tagada aastatepikkune usaldusvddrne ja
torgeteta to0.

Ebatdendolise probleemi ilmnemisel helistage oma Jasici edasimiiijale.

Salvestage allpool oma toote iiksikasjad, kuna need on vajalikud garantii tagamiseks ja Gige teabe saamiseks, kui
vajate abi vdi varuosi.

Ostmise kuupaev

Kust

Seerianumber

(Seerianumber asub tavaliselt masina peal vdi all)

Vastutusest loobumine: Kuigi on tehtud kdik endast oleneva tagamaks, et selles juhendis sisalduv teave on tdielik
ja tdpne, ei vastuta vigade voi puuduste eest. Pange tahele, et tooteid arendatakse pidevalt ja neid voidakse ette
teatamata muuta. Varskeimate juhendite vaatamiseks kiilastage saiti jasic.co.uk.

Pane tahele: Ohutusteabe brosiiiiri leiate Internetist, skannides allolevat QR-koodi

Miiiigijargsed dokumendid, sealhulgas keevitusprotsessi juhendid, leiate aadressilt www.jasic.co.uk
Seda kasutusjuhendit ei tohi kopeerida ega reprodutseerida ilma ettevdtte Wilkinson Star Limited kirjaliku loata.
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OHUTUSJUHISED

& Need iildised ohutusnormid hélmavad nii kaarkeevitusseadmeid kui ka plasmaldikeseadmeid, kui pole

margitud teisiti. Kasutaja vastutab seadme paigaldamise ja kasutamise eest vastavalt lisatud juhistele.
On oluline, et selle seadme kasutajad kaitseksid ennast ja teisi vigastuste voi isegi surma eest. Seadet tohib kasutada
ainult sellel otstarbel, milleks see on ette ndhtud. Selle muul viisil kasutamine véib pdhjustada kahjustusi vdi vigastusi
ning ohutuseeskirjade rikkumist. Seadet tohivad kasutada ainult vastava valjadppe saanud ja padevad isikud.
Stidamestimulaatori kandjad peaksid enne selle seadme kasutamist konsulteerima oma arstiga. Isikukaitsevahendid ja
tookoha ohutusseadmed peavad vastava to tegemiseks tihilduma.

Enne mis tahes keevitus- véi loikamistegevust viige alati labi riskianaliiiis.
Uldine elektriohutus

Seadme peab paigaldama kvalifitseeritud isik ja see peab olema kooskélas kehtivate standarditega todkorras.
Kasutaja vastutab selle eest, et seade oleks iihendatud sobiva toiteallikaga. Vajadusel konsulteerige oma

kommunaalteenuste tarnijaga.
Arge kasutage seadet eemaldatud kaantega. Arge puudutage pinge all olevaid elektriosi ega elekiriliselt laetud osi.
Liilitage koik seadmed valja, kui neid ei kasutata. Seadme ebatavalise kditumise korral peaks seadet kontrollima sobiva
kvalifikatsiooniga hooldusinsener.
Kui on vaja toddeldava detaili maandusiihendust, iihendage see otse eraldi kaabliga, mille voolutugevus on vdimeline
kandma masina voolu maksimaalset vdimsust.
Kaableid (nii primaartoite- kui ka keevituskaableid) tuleb regulaarselt kontrollida kahjustuste ja ilekuumenemise suhtes.
Arge kunagi kasutage kulunud, kahjustatud, viiksema suurusega véi halvasti ihendatud kaableid.
Isoleerige end todst ja pinnasest, kasutades kuivi isolatsioonimatte vdi katteid, mis on piisavalt suured,
et valtida fiidsilist kontakti.
Arge kunagi puudutage elektroodi, kui puutute kokku tooriku tagastusseadmega.
Arge keerake kaableid iile keha.
Veenduge, et votate kasutusele tdiendavad ettevaatusabindud, kui keevitate elektriliselt ohtlikes tingimustes, nditeks
niiskes keskkonnas, mérja riietuse ja metallkonstruktsioonide kandmisel.
Piitidke véltida keevitamist kitsas vdi piiratud asendis.
Veenduge, et varustus oleks hasti hooldatud. Kahjustatud voi defektsed osad parandage véi asendage kohe.
Tehke requlaarset hooldust vastavalt tootja juhistele.
Selle toote elektromagnetilise Ghilduvuse klassifikatsioon on klass A vastavalt elektromagnetilise dihilduvuse
standarditele CISPR 11 ja IEC 60974-10 ning seetdttu on toode ette nahtud kasutamiseks ainult todstuskeskkonnas.
HOIATUS: See A-klassi seade ei ole ette nahtud kasutamiseks elamutes, kus elektritoiteallikaks on avalik
madalpingesiisteem. Nendes kohtades vdib juhtivate ja kiirgushdirete tdttu olla raske tagada elektromagnetilist ihilduvust.

Uldine todohutus

Arge kunagi kandke seadet ega riputage seda kanderihmast véi kiepidemest keevitamise ajal.

Arge kunagi ttmmake ega tostke masinat keevituspdleti voi muude kaablite abil.

Kasutage alati digeid tostepunkte voi kaepidemeid. Kasutage transporti alati varustuses vastavalt tootja
soovitustele. Arge kunagi tostke masinat, kui sellele on paigaldatud gaasiballoon.
Kui téokeskkond on klassifitseeritud ohtlikuks, kasutage ainult S-mérgisega keevitusseadmeid, millel on ohutu
tiihikdigupinge. Sellised keskkonnad vdivad olla nditeks: niisked, kuumad voi piiratud juurdepdasuga ruumid.
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OHUTUSJUHISED

Isikukaitsevahendite (PPE) kasutamine

Kdigist keevitus- ja Ioikamisprotsessidest tulenevad keevituskaarekiired voivad tekitada
PPE REQUIRED intensilvseid, nahtavaid ja nahtamatuid (ultraviolett- ja infrapuna) g !
AT ALLTIMES  iiri, mis v6ivad pdletada silmi ja nahka.

« Kandke heakskiidetud keevituskiivrit, mis on varustatud sobiva
filtrilddtsega, et kaitsta oma ndgu ja silmi keevitamise, Idikamise vdi vaatamise ajal.

« Kandke kiivri all heakskiidetud kiilgkaitsetega kaitseprille.

+ Arge kunagi kasutage seadmeid, mis on kahjustatud, katkised véi vigased.

« Veenduge alati, et oleks olemas piisavad kaitseekraanid vdi tokked, et kaitsta teisi keevitus- ja
[dikepiirkonnas tekkiva valgu, pimestamise ja sademete eest.

« Veenduge, et keevitamise vi ldikamise kohta on piisavalt hoiatusi.

« Kanda sobivat leegikindlat kaitseriietust, kindaid ja jalandusid.

« Kasutajate ja kdigi ldheduses olevate tddtajate kaitsmiseks veenduge enne keevitamist ja Idikamist piisava
véljatdmbe ja ventilatsiooni olemasolu.

* Enne mis tahes keevitamist voi Ioikamist kontrollige ja veenduge, et ala on ohutu ja tuleohtlikest
materjalidest puhas.

Mdned keevitus- ja likamistoimingud voivad tekitada miira. Kui imbritsev miratase iiletab kohaliku
lubatud piiri (nt 85 dB), kandke kuulmiskaitset.

Keevitamise ja loikamise objektiivi varju valimise juhend

Keevi- MMA MiG MiGras- MAG TIGKoik | Plasma Plasma ARC/AIR
tusvool | elektroodid | kergsulam | kemetallid metallid | loikamine | keevitamine | Ioikamine
10
15 8 9 10
20
30 9 10 10
40 10 10 ; n
60 10
80 n
100 12
125 1
150 1 12
175 12
200 13
225 12 13 12
250 12 12 B
275
300
350
400 13 14 13 14 13
450
500 14 15 14 15 15
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OHUTUSJUHISED

Ohutus aurude ja keevitusgaaside eest

HSE on tuvastanud, et keevitajad on tolmu, gaaside, aurude ja keevitusaurudega kokkupuutest tulenevate
kutsehaiguste riskirihm. Peamised tuvastatud tervisemdjud on kopsupdletik, astma, krooniline
obstruktiivne kopsuhaigus (KOK), kopsu- ja neeruvahk, metallisuitsu palavik (MFF) ja kopsufunktsiooni
muutused. Keevitamise ja kuumldikamise “kuumt” kdigus tekivad suitsud, mida iihiselt nimetatakse
keevitusauruks. Soltuvalt teostatava keevitusprotsessi tiiiibist on tekkiv aur _—

keerukas ja vdga muutuv gaaside ja tahkete osakeste sequ. i
Olenemata keevitamise pikkusest nduab igasugune keevitussuits, sealhulgas
pehme teraskeevitus, sobivate tehniliste juhtimisseadmete olemasolu, mis on
tavaliselt kohaliku valjatombeventilatsiooni (LEV) eemaldamine, et vahendada
kokkupuudet keevitusauruga siseruumides ja kus LEV ei toimi piisavalt.
Kokkupuudet kontrolli all hoidmiseks tuleks seda tohustada ka sobivate
hingamisteede kaitsevahendite (RPE) abil, mis aitavad kaitsta jadksuitsu eest. 2 :
Viljas keevitamisel tuleks kasutada sobivat RPE-d. Enne mis tahes keevitustoode ~ Naide isiklikust suitsukaitsest
tegemist tuleks labi viia asjakohane riskihindamine, et tagada eeldatavate kontrollimeetmete rakendamine.
Asetage seade hasti ventileeritavasse kohta ja hoidke oma pead keevitusaurudest eemal. Arge hingake

sisse keevitusauru. Veenduge, et keevitustsoon oleks hdsti ventileeritud ja tuleks ette néha sobiv kohalik
suitsudrastusstisteem.

Kui ventilatsioon on halb, kandke heakskiidetud 6huga keevituskiivrit vdi respiraatorit. Lugege Iabi ja méistke
materjali ohutuskaarte (MSDS) ja tootja juhiseid metallide, kulumaterjalide, kattekihtide, puhastusvahendite ja
rasvaeemaldusvahendite kohta.

Arge keevitage rasvaérastus-, puhastus- véi pihustamistoimingute liheduses.

Pidage meeles, et kuumus ja kaarekiired vdivad aurudega reageerida, moodustades vdga miirgiseid ja drritavaid gaase.

Lisateabe saamiseks vaadake seotud dokumentatsiooni HSE veebisaidilt www.hse.gov.uk.

Ettevaatusabinoud tulekahju ja plahvatuse vastu

Valtige sademete ja kuumade jaatmete vdi sulametalli tottu tulekahjude tekitamist. Veenduge, et
@ keevitus- ja Idikekoha laheduses oleksid sobivad tuleohutusseadmed. Eemaldage keevitus-, Idike- ja
T~ @]_mbritsevatelt aladelt kdik tuleohtlikud ja pdlevad materjalid.
Arge keevitage ega Idigake kiituse- ja madrdeainemahuteid, isegi kui need on tiihjad. Neid tuleb enne
keevitamist vdi ldikamist hoolikalt puhastada.

Laske keevitatud vdi [digatud materjalil alati jahtuda, enne kui puudutate seda @ ﬁiﬁ Iﬁc ﬁ
voi puutute kokku siittiva voi siittiva materjaliga. G MM HH

Arge to6tage atmosfaris, kus on korge pdlevate aurude, tuleohtlike gaaside ja s ponser | doide | e
tolmu kontsentratsioon. VIV IV XV
Kontrollige alati togpiirkonda pool tundi parast Idikamist, et veenduda, et XvIvIivIX
tulekahju pole alanud.

Valtige pdleti elektroodi juhuslikku kokkupuudet metallesemetega, kuna see X|X|v XX
vdib pdhjustada kaare, plahvatuse, iilekuumenemise vdi tulekahju. XXV VIR
Tea ja méista oma tulekustuteid XX XXy




OHUTUSJUHISED

Tookeskkond

Veenduge, et masin on paigaldatud ohutusse ja stabiilsesse asendisse, mis voimaldab jahutusdhu ringlust.
& firge kasutage seadet keskkonnas, mis ei vasta ettendhtud tooparameetritele.
Keevitusjouallikas ei sobi kasutamiseks vihma vi lumega.
Hoidke masinat alati puhtas ja kuivas ruumis.
Veenduge, et seade on tolmu kogunemise eest puhas.
Kasutage masinat alati piistises asendis.

Kaitse liikuvate osade eest

Kui masin togtab, hoidke eemal liikuvatest osadest, nagu mootorid ja ventilaatorid.
Liikuvad osad, nagu ventilaator, vdivad sormi ja kdsi Idigata ning roivaid kinni hoida.
Kaitsesid ja katteid tohivad hoolduseks eemaldada ning neid vdib hooldada ainult kvalifitseeritud
personal parast toitekaabli esmast lahtiihendamist.
Vahetage katted ja kaitsed ning sulgege kdik uksed, kui sekkumine on Ioppenud ja enne seadme kdivitamist.
Ettevaatust, et traadi laadimisel ja etteandmisel seadistamise ja tootamise ajal ei jaaks sormed Ioksu.
Traadi sotmisel olge ettevaatlik, et valtida selle suunamist teistele inimestele voi oma kehale.
Veenduge, et masina katted ja kaitseseadmed oleksid alati tookorras.

Magnetvaljadest tulenevad ohud

Suurte voolude tekitatud magnetvaljad voivad méjutada siidamestimulaatorite vdi elektrooniliselt
juhitavate meditsiiniseadmete t66d. Elutahtsate elektroonikaseadmete kandjad peaksid enne
kaarkeevitus-, [dikamis-, I6ikamis- vi punktkeevitustoimingute alustamist konsulteerima oma arstiga.
firge minge tundlike elektroonikaseadmetega keevitusseadmete |ahedusse, kuna magnetviljad

vdivad kahjustada.

Hoidke pdleti kaabel ja t60 tagastuskaabel kogu pikkuses iiksteisele voimalikult ldhedal. See voib aidata minimeerida
kokkupuudet kahjulike magnetviljadega.

Arge keerake kaableid imber keha.

Surugaasiballoonide ja regulaatorite kasitsemine

A Gaasiballoonide vale kdsitsemine vdib pohjustada rebenemist ja kdrgsurvegaasi eraldumist.
Kontrollige alati, kas gaasiballoon on keevitamiseks diget tiiipi.

Hoidke ja kasutage silindreid alati piistises ja kindlas asendis.

Koiki keevitustoddel kasutatavaid silindreid ja rohuregulaatoreid tuleb késitseda ettevaatlikult.

Arge kunagi laske elektroodil, elektroodihoidikul ega muudel elektriliselt kuumadel osadel silindrit puudutada.

Silindri klapi avamisel hoidke pea ja nagu silindri klapi véljalaskeavast eemal.

Kinnitage silinder alati turvaliselt ja drge kunagi liigutage, kui regulaator ja voolikud on ihendatud.

Kasutage silindrite teisaldamiseks sobivat karu.

Kontrollige requlaarselt kdiki iihendusi ja iihendusi lekete suhtes.

Tais ja tiihje balloone tuleks hoida eraldi.

lirge kunagi rikkuge ega muutke iihtki silindrit




OHUTUSJUHISED

Tuleteadlikkus

Loikamis- ja keevitusprotsess vdib pohjustada tosiseid tulekahju- voi plahvatusohtu.

@ Suletud mahutite, paakide, trumlite voi torude ldikamine voi keevitamine vdib pdhjustada plahvatusi.
Keevitus- voi loikamisprotsessist tekkivad sademed vdivad pdhjustada tulekahjusid ja pdletusi.

LTS Enne loikamist vdi keevitamist kontrollige ja hinnake ala ohutust.
Ventileerige tookohalt koik tule- voi plahvatusohtlikud aurud.
Eemaldage todpiirkonnast kdik tuleohtlikud materjalid. Vajadusel katke tuleohtlikud materjalid v6i mahutid
heakskiidetud katetega (jargides tootja juhiseid), kui neid ei saa lahiiimbrusest eemaldada.
Arge IGigake ega keevitage kohtades, kus atmosfair vdib sisaldada siittivat tolmu, gaasi véi vedelikuauru.
Hoidke alati [dheduses sobivat tulekustutit ja teadke, kuidas seda kasutada.

Kuumad osad

Pidage alati meeles, et Idigatav voi keevitatav materjal laheb vaga kuumaks ja hoiab seda kuumust
& markimisvdarselt kaua, mis pdhjustab tdsiseid pdletusi, kui sobivat isikukaitsevahendit ei kasutata.
Airge puudutage kuuma materjali ega osi paljaste kitega.
Enne hiljuti I6igatud voi keevitatud materjaliga tootamist laske alati jahtuda.
Poletuste valtimiseks kasutage kuumade osade kdsitsemiseks sobivaid isoleeritud keevituskindaid ja riideid.

Miirateadlikkus

Loikamis- ja keevitusprotsess vdib tekitada miira, mis vdib pdhjustada piisivaid kuulmiskahjustusi.
A Loike- ja keevitusseadmete miira voib kahjustada kuulmist.

Kaitske oma kdrvu alati miira eest ning kandke heakskiidetud ja sobivaid kdrvakaitseid, kui miiratase on
kdrge. Kui te pole kindel, kuidas miirataset testida, pidage ndu kohaliku spetsialistiga.

RF deklaratsioon

EN60974-10 tehnilistele nduetele, on mdeldud kasutamiseks todstushoonetes, mitte kodumajapidamises,
kus elekter saadakse madalpinge avaliku jaotusvdrgu kaudu.
Juhtivate ja kiirgavate emissioonide tottu véib tekkida raskusi A-klassi elektromagnetilise iihilduvuse tagamisel
kodudesse paigaldatud siisteemide jaoks.
Elektromagnetiliste probleemide korral vastutab kasutaja olukorra lahendamise eest. V6ib osutuda vajalikuks seadmed
varjestada ja vooluvdrku paigaldada sobivad filtrid.

|! Seadmed, mis vastavad elektromagnetilise Gihilduvuse (EMC) direktiivile 2014/30/EL ja standardi

LF deklaratsioon

Toiteallika ndudeid leiate seadme andmesildilt.

Toitevorgu primaarvoolu suurenenud neeldumise tottu mdjutavad suure vimsusega siisteemid vorgu

poolt pakutava voimsuse kvaliteeti. Sellest tulenevalt tuleb nendele siisteemidele rakendada avaliku
vorgu liitumispunktis vorgu poolt lubatud iihenduspiiranguid v6i maksimaalse impedantsi noudeid.
Sel juhul vastutab paigaldaja vi kasutaja selle eest, et seadmed saaksid iihendada, vajadusel konsulteerides
elektritarnijaga.




OHUTUSJUHISED

Materjalid ja nende utiliseerimine

@9 Keevitusseadmed on toodetud vastavalt BS| avaldatud standarditele, mis vastavad CE nduetele
®  materjalidele, mis ei sisalda kasutajale ohtlikke toksilisi véi miirgiseid materjale.
ay
Arge visake seadet koos tavajadtmetega.

E Euroopa direktiiv 2012/19/EL elektri- ja elektroonikaseadmete jadtmete kohta satestab, et oma kasutusea

[5ppenud elektriseadmed tuleb eraldi koguda ja viia utiliseerimiseks keskkonnasdbralikku taaskasutuskohta.
|

Tapsema teabe saamiseks vaadake HSE veebisaiti www.hse.gov.uk

Jasic Max Plasma paki sisu

Teie uue Jasic MAX toote pakendis on iga mudeliga kaasas jargmised esemed.

Olge sisu lahtipakkimisel ettevaatlik ja veenduge, et kdik esemed on olemas ja kahjustamata.

Kui markate kahjustusi voi mani ese puudub, vdtke enne toote paigaldamist voi kasutamist kdigepealt ihendust
tarnijaga.

Kirjutage toote mudel, seerianumber ja ostukuupaev selle kasutusjuhendi esilehel olevasse teabeosasse.

Jasic Max Cut MC-125

* MC-125 toiteallikas

 UPH-160 plasmapdleti 6 m

« Todjuhtme tagasivool

« USB-mélupulk koos kasutusjuhendiga

Jasic Max Cut MC-160

» MC-160 toiteallikas

 UPH-160 plasmapdleti 6 m

« Todjuhtme tagasivool

* USB-mélupulk koos kasutusjuhendiga

Pange tahele: Paki sisu vdib olenevalt ostetud riigist ja pakendi osanumbrist oluliselt erineda.
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SUMBOLITE KIRJELDUS

A\

Enne kasutamist lugege see kasutusjuhend hoolikalt labi.

A

Hoiatus tootamise ajal.

Uhefaasiline staatiline sagedusmuundur-trafo-alaldi.
, E(%H Siimbol nditab iihe- vdi kolmefaasilist vahelduvvoolutoidet ja nimisagedust.
Voib kasutada keskkonnas, kus on suur elektrilodgi oht.
IP | IP-kaitseaste, naiteks IP23S.
U: | Nimivahelduvvoolu sisendpinge (tolerantsiga +15%).
limax | Nimivoimsusega maksimaalne sisendvool.
Lew | Maksimaalne efektiivne sisendvool.
X | Kdidutsiikkel ehk antud kestusaja ja taistsiikli aja suhe.
Uo | Koormuseta pinge, sekundaarmahise tiihikdigu pinge.
U. | Koormuspinge.
H | Isolatsiooniklass.
E Arge visake elektrijaatmeid koos muude tavaliste jadtmeteqa. Kaitske meie keskkonda.
/N | Elektrilodgi ohu hoiatus.
A | Vooluiihik, A"
t | Ulekuumenemiskaitse indikaator.
@ | Ulevoolukaitse indikaator.
| Standardne l6ikereziim

i

[
0

Vorgusilma loikamine

Loikereziimi vahetamine

Gaasitesti indikaator

3
—7

Gaasitesti nupp

e
~—

2T ja 4T poleti kdivitusreZiimid




MIS ON PLASMA?

« Plasmat kirjeldatakse tavaliselt kui aine neljandat olekut (st tahke, vedel, gaas ja seejérel
plasma).

« Kui gaasi temperatuur touseb dérmiselt kdrgele, saadakse neljanda olekuga plasma, energia
hakkab gaasimolekule lagundama ja aatomid hakkavad jagunema. Tavalised aatomid
koosnevad prootonitest ja neutronitest tuumas, mida timbritseb elektronide pilv. Plasmas
eralduvad elektronid tuumast. Kui soojusenergia vabastab elektronid aatomist, hakkavad
elektronid kiiresti ringi liikuma.

Elektronid on negatiivselt laetud ja jétavad maha oma positiivselt laetud tuumad. Neid

positiivselt laetud tuumasid nimetatakse ioonideks. Kui kiiresti liikuvad elektronid pdrkuvad
teiste elektronide ja ioonidega, vabastavad nad tohutul hulgal energiat. See energia annab i
plasmale selle ainulaadse staatuse ja uskumatu |dikejou. Prootonid Neutronid

Elektronid

* Plasma on gaas, mida on kuumutatud &érmiselt kdrge temperatuurini ja ioniseeritud nii, et see muutub elektrijuhtivaks.
Looduslikult esineva plasma ndide on valk.

* Plasmakaare |dikamise, ddnestamise ja keevitamise protsessides kasutatakse
plasmat elektrikaare iilekandmiseks toddeldavale detailile. Elektrijuhtiv gaas
kannab energia plasmavooluallikast plasmapdleti kaudu Idigatavale materjalile.

« Plasmakaarldikuse pohitddesid on naha joonisel. Pohimdte on see, et kaar
moodustatakse elektroodi ja tooriku vahele, surudes plasmagaasi ja elektrikaare

Plasma gaas

Kaitsegaas Kaitsegaas

I&bi vaseotsa vdikese ava. See suurendab otsast valjuva plasma kiirust ja —— Elektrood
temperatuuri. Plasma temperatuur on iile 15 000 °Cja kiirus vdib ldheneda Likamise
helikiirusele. See plasmagaasi voog koos korge temperatuuriga vimaldah " ndpundide
siigavale tungival plasmajoal Idigata labi tooriku materjali ja samal ajal —__ Otsikuhoidik

puhutakse sula materjal ldikekohast eemale. voi kaitsekork

« See protsess erineb oksiideerimisprotsessist selle poolest, et plasmaprotsess
toimib Idigatava metalli sulatamiseks korge temperatuuriga kaare abil. Hapnik-

" Materjal

Dross

kiituseprotsessis oksiideerib hapnik |digatavat metalli ja eksotermilise reaktsiooni kuumus sulatab metalli. Seega, erinevalt
oksiideeriprotsessist, saab plasmaprotsessi kasutada metallide, sealhulgas kaitsvaid tulekindlaid oksiide moodustavate metallide,
nditeks alumiiniumi, roostevaba terase, vérviliste metallide sulamite ja malmi lgikamiseks.

« Toiteallika véljundvool (amprites) madrab plasmamasina Idikepaksuse ja kiiruse.

* Kuigi plasmakaarldikuse peamine eesmdrk on metalli eraldamine, kasutatakse plasmakaarldikust metallide eemaldamiseks
kontrollitud siigavusele ja laiusele.

« Plasmamasinad koosnevad toiteallikast, kaare siiitamisahelast, plasmapdletist ja surudhuvarustusest.

* Plasmaldikamisel kasutatakse alalisvoolu (DC) sirge polaarsusega, kusjuures elektrood on negatiivne ja ots/toorik on positiivne.




TOOTE ULEVAADE

Jasici plasmaldikusmuundurmasinate seeria on konstrueeritud integreeritud
kaasaskantavate |oiketoiteallikatena, mis sisaldavad jouelektroonika kéige
kaasaegsemat IGBT-invertertehnoloogiat.

Jasic Max Cut MC-125 ja MC-160 toodete omadused:

IGBT plasmaldikuse inverter

Ratastele kinnitatud, kergesti manddverdatav

Muutuv l6ikekontroll

Mittekorgsageduslik siiiide

LED-ekraan

Lihtne kdsitsemine sujuva ja tapse loikega

Tagapaneelile paigaldatud réhuregulaator

Valikuline CNC-liides™ (sobib enamiku I6ikelaudade jaoks)

Toote iiksikasjad

Masin kasutab maailma juhtivate kaubamarkide tippkvaliteediga ja tookindlaid komponente ning tdiustatud
invertertehnoloogiat, mille inverteri sagedus on iile 20 kHz, mis aitab vahendada plasmamasina suurust ja kaalu.
Samuti on vahendatud magnetilisi ja takistuslikke kadusid, mis parandavad Idikamise efektiivsust ja pakuvad
energiasaastu eeliseid.

Sisseehitatud disainifunktsioon pakub suletud ahela tagasisidetehnoloogiat, mis tagab stabiilse véljundvoolu isegi
+15% vorgupinge kdikumise korral.

Pideva eelkaare tehnoloogia holmab kontaktivaba NON HF siititamist ning Max Cut 125 ja 160 koos UPH-160
plasmapdletiga pakuvad suurepadrast kaare siittimist, mis voimaldab holpsalt Idigata I&bi roostes ja varvitud metalle,
samuti must- ja varvilisi metalle, pikendades tohusalt [dikepdleti elektroodi ja otsiku eluiga.

Suurepdrased diinaamilised omadused, kdrge kaare jdikus, sile [dikepind ja kdrge Idikejoudlus.
Kaare siiiitamisel on Idikamiseks saadaval voolu tdusu funktsioon, mis vahendab kaare siittimise moju.

Max Cut 125 ja 160 I6ikevoolu saab tépselt eelseadistada sujuva reguleerimisega, mis saavutatakse eelseadistatud
voolu funktsiooni abil. Seega saab masinat kasutada erineva paksusega toorikute ldikamiseks.

Ohukeste plaatide Iikamisel kasutatakse madalat voolu ja paksude plaatide I6ikamisel kérget voolu, et tagada hea
|oikekvaliteet ja energiasadst.

Kaitsefunktsioon iile-/alapinge, termilise iilekuumenemise ja masina sees oleva madala gaasirdhu eest; gaasikontroll
ja 2T/AT funktsioon.

Samuti, kui toode on ostetud uutena ja sellel on valikuline C(NC-funktsioon, mis pakub automaatset liidest
kaugkaivituse/-seiskamise, liikumissignaali ja jagatud kaarepinge valjundiga poleti kdrguse requlaatori jaoks, mistottu
sobib see iihendamiseks enamiku CNC-Idikelaudadega, kui see on varustatud 180° I6ikepdletiga.

Rakendus

Okonoomne ja praktiline, kasutades plasmagaasi allikana suruhku. Plasmaldikuril on lai kasutusala, eriti
siisinikterase, legeerterase, roostevaba terase, tsingitud terase, vase ja alumiiniumi jms metallplaatide l6ikamiseks.
Seda saab laialdaselt kasutada erinevates metallildikusega seotud todstusharudes, nditeks katelde ja surveanumate
tootmises, keemiamahutite tootmises, elektrijaamade paigaldamises ja ehituses, metallurgias, keemiatehnikas,
lennunduses, auto- ja masinaehitussdidukite tootmises ja ehituses jne.
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TOOTE ANDMED JA KASUTUSALAD

Taiustatud digitaalne juhtimisreziim

Jasici plasmaldikusmasinad MC-125 ja MC-160 sisaldavad MUC intelligentset digitaalset juhtimistehnoloogiat ning

koiki selle peamisi funktsioone tdidetakse tarkvara abil. Digitaalselt juhitav plasmaldikusmasin pakub traditsiooniliste
plasmaldikusmasinatega vorreldes palju tdiustusi nii funktsioonide kui ka joudluse osas. PWM-tehnoloogia ja suure
voimsusega komponentide IGBT-de abil inverteerib see alalispinge, mis alaldatakse 50 Hz/60 Hz sisendvahelduvpingest,
30 K~50 kHz vahelduvvoolu kdrgepingeks. Pinge langetatakse ja alaldatakse, et valjastada Ioikamiseks
alalisvoolutoidet. See invertertehnoloogia annab masinale véiksema ja palju kergema kaalu kui traditsioonilised
masinad. See tehnoloogia pakub suure efektiivsusega seadet ja liilitussagedust, mis on vdljaspool kuuldavat vahemikku.

Hea jarjepidevus ja stabiilne jou

Traditsioonilistes masinates madravad jérjepidevuse ja joudluse sageli tootmises kasutatavate komponentide tolerantsid
ja keskkond, nditeks temperatuur ja niiskus.

Ménel juhul vdib sama masina margi ja tiiiibi joudlus tolerantside erinevuste tottu erineda. Digitaalse juhtimise iiks
omadusi on see, et see ei ole tundlik nende parameetrite muutuste suhtes.

Loikemasina joudlust ei mojuta iiksikute osade parameetrite muutused. Seetdttu on digitaalse juhtimisega |oikuri
joudluse jarjepidevus ja stabiilsus parem kui traditsioonilisel likuril.

Voimas loikejoudlus

Jasic MC-125 ja MC-160 pakuvad metallide kiiremat ja 6konoomsemat |dikamist, kasutades plasmagaasi
allikana surudhku. Loikekiirus on 1,8 korda suurem vorreldes oksiiatsetiileenldikusega. Need masinad suudavad
hdlpsalt ja kiiresti Idigata terast, roostevaba terast, vaske, malmi ja alumiiniumi. Kaar siittib kergesti ja kasutab
mittekdrgsageduslikku kaarsiiiitetehnoloogiat. Olemas on jdrelvoolufunktsioon, mis voimaldab pdleti tdiendavat

jahutamist pérast Ioikamist. Lihtne kdsitsemine, suur Idikekiirus ja sile I6ikepind muudavad plasmaprotsessi
suurepdraseks loikemeetodiks.

Toote omadused

MC-125 ja MC-160 Idikevoolu saab tapselt ja sujuvalt eelseadistada, mis saavutatakse eelseadistatud voolu funktsiooni
abil. Seega saab masinat kasutada erineva paksusega toorikute [dikamiseks.

Ohukeste plaatide Iikamisel kasutatakse madalat voolu ja paksude plaatide I6ikamisel kérget voolu, et tagada hea
|oikekvaliteet ja energiasadst.

Masina sees on kaitsefunktsioon iile-/alapinge, termilise iilekuumenemise ja madala gaasirdhu eest; gaasikontroll ja
2T/4T funktsioon.

Standardvarustuses on ka automaatne liides kaugkaivituse/seiskamisega, kaare tekitamise ok liikumissignaaliga ja
jagatud kaarepinge vdljundiga pdleti kdrguse regulaatori jaoks, mis muudab selle sobivaks iihendamiseks enamiku
(NCloikelaudadega, kui see on varustatud 180° Idikepdletiga.

MC-125 ja MC-160 plasmamasinal on ka lisavaartus, kuna sellele saab paigaldada valikulise ,integreeritud”
kompressori, mis pakub parimat kaasaskantavat plasmaldikust nii tookojas kui ka kohapeal togtades.

Rakendus

MC-125 ja MC-160 mittekorgsageduslik eelkaar koos UPH-160 plasmaldikuspdletiga pakub suurepdrast kaare siittimist,
mis voimaldab holpsalt ldigata roostes ja vérvitud metalle, samuti must- ja varvilisi metalle, pikendades seelabi
plasmaldikuspoleti elektroodi ja otsiku eluiga. Seda saab laialdaselt kasutada erinevates metallildikusega seotud
toostusharudes, nditeks katelde ja surveanumate tootmises, kemikaalimahutite tootmises, elektrijaamade paigaldamises
ja ehituses, metallurgias, keemiatehnikas, lennunduses, auto- ja masinaehitussdidukite tootmises ja ehituses jne.
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TEHNILISED SPETSIFIKATSIOONID

Parameter Unit JasicMC-125 (L31211) JasicMC-160 (L316l1)
Rated input voltage V&Hz 3PH 400V AC +15% 50/60HZ 3PH 400V AC +15% 50/60Hz
Rated input power kVA 23 29.2

Rated input current (leff) A 31 42,5

Rated input current (Imax) A 31 33

Cutting current range A 30 ~125 30~ 160

Rated open circuit voltage Vv 365 320

Rated output voltage v 130 144

Rated duty cycle (X) (rated at 40°C) | % 125A @ 100% 160A @ 60%
(lean Cut mm 30 40
Severance Cut mm 50 60

Pierce Cut mm 26 30
Minimum air pressure Bar 5 Bar (73psi) 5 Bar (73psi)
Minimum gas flow (FM 7.1 CFM (220 Ltr/min) 7.1 CFM (220 Ltr/min)
Efficiency % 88 89

dle State Power W <50 <50

Power factor so 0.77 0.8

Plasma torch - 6m UPH-160 6m UPH-160
Standard = EN60974-1 EN60974-1
Protection class IP [P21S IP21S
Insulation class - H H

Arc Ignition - Non HF Non HF

Noise Db <110 <110
Operating Temperature range °C -10 ~ +40 -10 ~ 440
Storage temperature °C -25 ~ +55 -25 ~ 455

Size (with handle) mm 706 x349x717 706 x349x717
Weight Kg 58 58

Circle cuttin guide kit - 51868 51868

* MC-125 puhul on soovitatav minimaalne peapistiku suurus 415V, 32 amprit ja C-tiliipi kaitseliliti.

*MC-160 puhul on soovitatav minimaalne peapistiku suurus 415V, 65 amprit ja C-tiiiipi kaitselliti.

Pange tahele: Valmistatud toodete erinevuste tottu on kdik deklareeritud joudlusnditajad, mahutavused, mdodud,
mootmed ja kaalud ligikaudsed. Saavutatav joudlus ja vadrtused kasutamisel vdivad séltuda digest paigaldamisest,
rakendamisest ja kasutamisest ning reqgulaarsest hooldusest ja teenindusest.
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PAIGALDAMINE

Paigaldamine

Omanik/kasutaja vastutab selle keevitusmasina paigaldamise ja kasutamise
eest vastavalt kdesolevale kasutusjuhendile. Enne seadme paigaldamist peab
omanik/kasutaja hindama iimbritsevas piirkonnas esinevaid vdimalikke ohte.

Lahtipakkimine

Kontrollige pakendit kahjustuste suhtes. Kui moni ese on puudu voi kahjustatud,
votke esmalt iihendust oma tarnijaga. Eemaldage masin ettevaatlikult ja hoidke
pakend alles vahemalt kuni paigaldamise Iopuni.

Tostmine

Jasic MC-125 ja MC-160 masinal on integreeritud kdepide ainult kasitsi tostmiseks.

Palun veenduge, et masinat tdstetakse ja transporditakse ohutult ja kindlalt tosteaasade abil.

Asukoht

Masin tuleks paigutada sobivasse kohta ja keskkonda. Tuleb olla ettevaatlik, et valtida niiskust, tolmu, auru, 6li vi
soovitavaid vedelikke voi gaase.

Asetage see kindlale tasasele pinnale ja veenduge, et masina imber oleks piisavalt vaba ruumi loomuliku Ghuvoolu
tagamiseks.

Arge kasutage siisteemi vihma véi lume korral.

Asendage plasmatoiteallikas sobiva pistikupesa lahedale, jattes masina iimber vahemalt 30 cm ruumi nuetekohase
ventilatsiooni tagamiseks.

Enne kasutamist asetage masin alati kindlale tasasele pinnale, veendudes, et see ei kuku imber.
Arge kunagi kasutage masinat kiiljel, kuna see blokeerib paneeli ventilatsiooniavad.
Enamik metalle, sealhulgas roostevaba teras, vdivad keevitamisel vdi ldikamisel eraldada miirgiseid aure.

Operaatori ja teiste piirkonnas togtavate inimeste kaitsmiseks on oluline, et todpiirkonnas oleks piisav ventilatsioon, et
ohukvaliteet vastaks koigile kohalikele ja riiklikele standarditele.

Ratta kinnitus — :
MC-125 ja MC-160 alustugi vdimaldab rataste \—J_f[ = = - ° o |7
paigaldamist ning masina allosas oleva toe —. o ° ° - a
saab eemaldada ja rattad samasse asendisse ] [
paigaldada. (0o
Parempoolne pilt nditab MC-125 ja MC-160 s ”Uﬂ
alumist kiilge ning rataste kinnituskohta. ¢ o o
M | E ) = lal | lle
’_ — 1




PAIGALDAMINE

2 Enne keevitustdode alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja kaitseriietus.

Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute kaitsmiseks.

Hoiatus!

Jargnev toiming néuab piisavaid erialaseid teadmisi elektrialastes kiisimustes ja pohjalikke
ohutusalaseid teadmisi. Koik iihendused tuleb teha vilja liilitatud toiteallikas. Vale sisendpinge véib
seadet kahjustada. Elektrilook voib pohjustada surma; parast masina valjaliilitamist on masinas endiselt
korgepinge, seega drge puudutage katete eemaldamisel seadme iihtegi pingestatud osa vahemalt

10 minuti jooksul. Arge kunagi iihendage masinat vooluvérku, kui paneelid on eemaldatud. Seadme
elektriiihendused peavad tegema vastavalt kvalifitseeritud tootajad ja need tuleb teha vilja liilitatud
toiteallikas. Vale pinge voib seadet kahjustada.

Sisendvooluiihendus

Enne masina ihendamist veenduge, et dige toiteallikas on saadaval.
Masina nduete iiksikasjad leiate masina spetsifikatsiooniplaadilt véi kasutusjuhendis toodud tehniliste parameetrite alt.

Seadme peaks vooluvérku iihendama sobivalt kvalifitseeritud padev isik. Veenduge alati, et seadmel on nduetekohane
maandus vastavalt kohalikele standarditele.

Arge kunagi iihendage masinat vooluvérku, kui paneelid on eemaldatud.

Hoiatus!

1. Multimeetri abil testige ja veenduge, et sisendpinge vaartus oleks ettenahtud sisendpinge vahemikus ja
paigaldatava toote jaoks ettendhtud piirides.

2. \Veenduge, et keevitusaparaadi toitelliti on valja liilitatud.

3. (Uhendage sisendkaabli juhtmed dige suurusega pistikupessa, veendudes, et faasi-, neutraal- ja maandusjuhtmed
on digesti Gihendatud.

4, Vajadusel tehke masina elektriline test.

5. Veenduge, et vooluvorgu kaitsmed on masina jaoks dige nimivdartusega.

6. (Uhendage masina toitepistik kindlalt vastavasse pistikupessa.

Sisendtoitekaabel

Palun pange tahele!

Kui masinat on vaja kasutada pikkade Sisendohu voolik

pikendusjuhtmetega, siis kasutage pingelanguse
vdhendamiseks suurema ristldikepinnaga

pikendusjuhet. Soovitatava suuruse kohta pidage i
nou oma elektriku voi elektriseadmete tarnijaga.

T
To6 tagastamise juht /é‘ f
//

r\’;:’_ ;{‘%asma taskulamp
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PAIGALDAMINE

Enne keevitustdode alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja kaitseriietus.
& Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute kaitsmiseks.

Sisendohu iihendus (kui kasutatakse tookojas tarnitud surudhku).

« Jasic MAX Plasma seeria masinad on méeldud kasutamiseks ainult surushuga (ARGE KASUTAGE HAPNIKU ega
muu gaasi) ning kompressori vdi Shuballooni 6hunduded on jérgmised:
+ Minimaalne dhusisend: 5 baari (75 psi)
« Maksimaalne dhusisend: 7 baari (87 psi)
« Minimaalne éhuvool: 4,5 CFM (120 I/min)
« Uhendage surudhk kaasasoleva shuvooliku ja 8huliitmikuga masinaga tagapaneelil oleva sisselaskeiihenduse
kaudu (max 8 baari).
+ MC-125 ja MC-160 Jasic plasmamasinate dhuregulaator on paigaldatud tagapaneelile ja on tdielikult reguleeritav.
Lisateavet reguleerimise kohta leiate lehekiiljelt 22.
+ Kogu 6huregulaatorisse kogunenud niiskus/vesi juhitakse
sisseehitatud ohuregulaatori automaatse tiihjendussiisteemi  Gaasi pistik
abil vdlja. Gaasivoolik ]:I:H
« Veenduge, et teie kompressor pakub ainult kuiva surudhku ja
on vdimeline tarnima plasmaldikusmasina spetsifikatsioonile @
vastava too jaoks vajalikku dhukogust. ED
« Soovitame minimaalset ohuvarustust 120 |/min rohul 5 baari
(75 psi).
« Surudhuballooni voi kompressori kasutamisel
veenduge, et see oleks varustatud sobivalt paigaldatud J_—léy
korgsurveregulaatoriga, mis suudab rohku vajalikule tasemele
vdhendada.

Voolikuklamber

Valjundiihendused

Too tagasivoolukaabel

Sisestage tojuhtme pistik plasmamasina esipaneelil asuvasse tiihjenduspessa ja keerake seda paripdeva kinni.

Pange tahele: Kontrollige neid toiteiihendusi iga pdev, et need poleks lahti tulnud, vastasel juhul véib koormuse all
kasutamisel tekkida kaarleek.




MASINA KIRJELDUS

Eestvaade

1. Tostekonks: Voimaldab ohutut tostmist. Masina tostmisel kraanaga
veenduge alati, et neid tosteaasasid kasutatakse.

2. Juhtpaneeli nupp: Juhtpaneeli kaudu saab teha mitmesuguseid
juhtimisseadmeid. Lisateavet leiate lehekiiljelt 19.

3. Eesmised dhutusavad, jahutusdhu sisselaskeava, mis voimaldab
seadmel sdilitada iget tootemperatuuri.

4, Too tagasivooluiihendus t60 tagasivoolukaabli ja klambri
tihendamiseks (35/50 mm pistikupesa).

5. Toote tugijalad. Voimaldab masinat otse pdrandale asetada voi
ratast kinnitada.

6. Toote kdepide

7. Digitaalne ekraan

8. Voolu reguleerimine: Voimaldab kasutajal seadistada vajaliku
voolutugevuse, mis kuvatakse digitaalsel ekraanil enne [6ikamist ja
loikamise ajal.

9. Poleti pistik, plasmapdleti iihendus (paigaldusjuhised leiate
lehekiiljelt 20)

Tagantvaade

10. Toitekaabel

11. Ohurdhu regulaator: See juhtnupp viimaldab teil vajalikku
ohurdhku soovitud réhunduetele vastavaks suurendada voi
vdhendada.

12. Manomeeter: Koos réhuregulaatoriga kasutatav manomeeter
vdimaldab teil tapselt seadistada vajalikku dhurdhku.

13. Jahutusventilaatori vére, mille taga asub jahutusventilaator.

14. Toiteliiliti SISSE/VALJA. Selle liiliti péripdeva véi vastupdeva
pddramine liilitab masina sisse voi valja.

15. (NC-juhtimispesa, see 14-kontaktiline pesa annab mitmesuguseid
sisse- ja valjaminevaid signaale, mis véimaldavad plasmamasinal
luua iihenduse CNC-plasmaldikuslauaga.
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MASINA KIRJELDUS

Enne keevitustdode alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja kaitseriietus.
& Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute kaitsmiseks.

Juhtpaneeli vaade Jasic Cut MC-125 ja MC-160

1. Hoiatusnaidik: Rikkendidik: Kui see LED pdleb, nditab see, et masina sisetemperatuur on liiga kdrge ja masin on
tilekuumenemiskaitse all.

2. Hoiatusndidik: Kui see LED pdleb, nditab see, et masina toitepinge on kas liiga kdrge véi liiga madal.

3. Plasmaldikusreziimi nupp: voimaldab kasutajal vahetada plasmaldikusreziimide vahel. Loikereziimi valiku nupu
vajutamine (kui ldikamist ei toimu) lilitab sisse standard- ja vorguldikuse.

4, Gaasijdrgse aja nupp: Selle liiliti vajutamine voimaldab operaatoril seadistada surudhu gaasijargse aja pdrast
[6ikamise loppu.

5. 2T/AT pdleti paastiku riivi juhtnupp: Kasulik funktsioon pikemate Idigete tegemisel. 4T reZiimis loikamisel vdite

sorme poleti paastikult eemaldada ja kaar jaab polema, kuni vajutate uuesti poleti padstikut voi eemaldate

plasmakaare ldigatavast materjalist.

Ohutesti nupp: See gaasivaliku liiliti voimaldab kasutajal kontrollida ja seadistada plasmagaasi voolu Shuseadet.

Tehase Iahtestamise nupp: selle nupu vajutamine ja all hoidmine I&htestab juhtpaneeli tehaseseadetele.

Ekraaniala: Digitaalne ampermeeter, mis kuvab eelseadistatud ldikevoolu ja tegelikku I6ikevoolu Ioikamise ajal.

Amperatuuri juhtnupp: Voolu reguleerimise reguleerimine, mis voimaldab kasutajal seadistada vajaliku

vooluvajaduse. MC-125 on reguleeritav vahemikus 30 A kuni 125 amprit ja MC-160 on 30 A kuni 160 amprit.

© NS

Plasma loikamine

Kontrollige, et kdik ihendused on nduetekohaselt tehtud. Enne masina kdivitamist kontrollige jargmist.
« Kontrollige, kas masin on vastavalt kohalikele standarditele usaldusvéérselt maandatud.

+ Kontrollige, et kontaktid poleks halvad.

+ Kontrollige, kas toitekaabel on iihendatud dige sisendpinge ja nimivooluga.

+ Kontrollige, kas plasmapéleti, iihenduskaablid ja gaasivoolikud on heas seisukorras ja pole keerdunud.
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KASUTAJA SEADISTAMINE

Enne keevitustdode alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja kaitseriietus.
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Plasma taskulamp +
Teie Jasic MAX masinaga kaasasoleval plasmapdletil on ,eurotiiiipi” 7~ =] . qu
toite-/gaasitihendus (antud juhul kasutatakse gaasiks surudhku), =
juhtkaabel ja poleti liiliti tihvtiihendused. Torch head & handle
Jasicu plasmaldikussiisteemidel ja -pdletitel on ohutusahel, et valtida 0 -

Gas distributor

operaatori vigastusi kulumaterjalide vahetamisel jne. :
See on lihtne rongasahel, mis katkestab poleti elektrilise lilituse kohe,

o . e Electrode
kui kinnituskork eemaldatakse, takistades masina tootamist.

lIma sellise kaitseahelata véib, nagu eelnevalt mainitud, pdleti peas @ Cutting tip
avatud ahela pinge ulatuda kuni 350V alalisvooluni. ‘
Poleti pea sisaldab taielikku g Shield cup body
sl kulumaterjalide komplekti, nagu

paremal ndidatud. Need % Shield ca
kulumaterjalid koosnevad P

jahutustorust, pdleti elektroodist, gaasi jaotamiseks mdeldud keerisrongast,
[dikeotsast, kinnituskorgist ja vajadusel ka vaheseadmest, et tagada otsa ja
[digatava materjali vaheline sama kaugus.

Airge pingutage kaitsekorgi korpust pdleti pea kiilge iile.

Kaasasoleva plasmapéleti paigaldamine

Jasic MAX plasmaldikusmasinate puhul tuleb jargida allpool toodud pdleti paigaldusjuhiseid.

« Asetage plasmapdleti pistik europistiku pessa, nagu on ndidatud pildil 1.

* Liikake pdletit, nagu on ndidatud pildil 2.

* Keerake lukustusmutrit pdripaeva, kuni see on téielikult ihendatud ja tihedalt kinnitatud, nagu on ndidatud pildil 3.

pilt 2 pilt3
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Plasma loikamine

Kontrollige, et koik iihendused on nduetekohaselt tehtud. Enne masina kdivitamist kontrollige jargmist.

« Kontrollige, kas masin on vastavalt kohalikele standarditele usaldusvaarselt maandatud.

« Kontrollige, et kontaktid poleks halvad.

« Kontrollige, kas toitekaabel on iihendatud dige sisendpinge ja nimivooluga.

« Kontrollige, kas plasmapéleti, iihenduskaablid ja gaasivoolikud on heas seisukorras ja pole keerdunud.

Operatsioon

1. Lilitage toiteliiliti masina tagapaneelilt asendisse,,ON” (sees). Juhtpaneel siittib,
jahutusventilaator hakkab pddrlema ja masin on normaalseks tooks valmis.
Pange tahele:M(-125/160-I on sisseehitatud nutikas ventilaatori tehnoloogia.
Kui toide enne keevitamist voi loikamist moneks ajaks sisse liilitatakse,
peatub ventilaator automaatselt. Kui ldikamine on alanud, hakkab ventilaator
automaatselt toole.

2. Seadke Idikevool vastavalt I6igatava materjali paksusele.

3. Veenduge, et Idikeotsak ja kulumaterjalid vastavad rakendusele ja masina
juhtpaneeli ekraanil seadistatud Idikevoolutugevusele.

4, Valige esipaneelilt vajalik kdivitusreziim: 2T ja 4T.

« 2T pidev loikamine: Kui pohikaar kustub alusmaterjali puudumise tottu, liilitab [dikemasin automaatselt valja
véljundi. Peate pdleti paastiku vabastama ja uuesti vajutama, et taastada eelkaar ja jatkata dikamist.
« 4T pidev ldikamine: Kui pohikaar kustub alusmaterjali puudumise tottu, lilitub Ioikemasin automaatselt iile
eelkaare véljundile ning eelkaare saab taastada ja Ioikamist jatkata ilma pdleti padstikut vabastamata.

5. Valige vorguldikuse reziim, kui materjal vdi rakendus seda nouab.
« Vorkloikus: Kui pdhikaar kustub puuduvate toddeldavate detailide tottu, taastab Idikemasin automaatselt eelkaare
ja hoiab seda teatud aja jooksul. Kui eelkaar puudutab toodeldavat detaili ja siittib pdhikaare, saab |6ikamist jatkata.
Vorkloikusreziimis Iaheb masin automaatselt 2T reziimi (4T pole saadaval).

6. Kontrollige dhurdhku, liilitades puhastus-/kadivitusliliti puhastusasendisse ja seadistades dige rhu.

7. Vajutage Shurdhu liilitit uuesti, et liilitada masin valmisolekusse. Ohurdhu kontrolli-/testimisreziimis siittib vastav
LED-tuli.

8. Soltuvalt rakendusest ja kulumaterjalide seadistusest asetage plasmapéleti vaskotsik umbes 2 mm kaugusele
poleti vaskotsiku (otsa) ja téddeldava detaili vahele ning seejarel vajutage poleti padstikut. Teiste Idikamis-/
donestusreziimide kohta vaadake palun jaotist, LoikamisreZiimid” lehekiiljelt 24 ja pdleti seadistamist lehekiiljelt 28.

9. Pérast kaare siittimist algab ldikamine ja niiiid saate hakata pdletit tavalisel kiirusel mddda Idigatavat materjali
liigutama.

Pange tahele: Elektrood ja otsik kuluvad kiiremini, kui operaator hoiab enne ldikamist eelkaare reZiimis paastikut
liiga kaua all. Hoidke eelkaare ja Idikamise vaheline aeg alati minimaalsena.

Sisse/
vélja
liiliti
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Pange tahele: Jargmisi toid tohib teha ainult volitatud operaator.

Ohurohu seadistus

Vdline 6hurdhu regulaator on paigaldatud MAX-masina tagapaneelile ja seda kasutatakse ainult siis, kui tookoja
surudhk on iihendatud. Ohukvaliteeti tuleks perioodiliselt kontrollida ja testida, kuna sageli vib olla vaja reguleerida.
Seda protsessi on lihtne teha alltoodud juhiste jargi:

pilt 1 pilt 2 pilt 3

Veenduge, et plasmapdleti on kindlalt paigas (vt Ik 20).
Uhendage tookoja dhuvarustus masinaga tagapaneelil oleva Ghurequlaatori sisselaskeava (A) kaudu (pilt 1).
Uhendage masin vooluvdrku ja liilitage masin sisse (asub masina tagapaneelil) (vt Ik 16).
Soltuvalt sellest, milline juhtpaneel teie masinal on, aktiveerige testohu valik, mis seejarel aktiveerib
ohupuhastuse, et kdivitada dhuvool Iabi masina ja plasmapoleti (lisateabe saamiseks vt Ik 19).
Tostke sormedega rdhuregulaatori réhuregulaatori nupp (B) iiles, et see pildil 2 ndidatud visil ,avada”.
6. Niiiid (vajadusel) requleerige dhurdhku, keerates nuppu (B) kas pdripaeva, et dhurdhu seadistust suurendada, voi
vastupdeva, et rohku vahendada, mis kuvatakse manomeetril.
7. Kui regulaatori ndidikul on dige hurdhk seatud, vajutage pildil 3 olevat requleerimisnuppu (B) alla, et see
lukustada.
Pange tdhele:
« Ohuregulaatorisse kogunenud vesi tiihjendatakse requlaatori automaatse tiihjenduse abil, kui shuvoolik on
iihendatud.
« Veenduge alati, et teie surudhuvarustus on puhas ja kuiv. Selleks paigaldage vastavalt vajadusele ohufiltrid ja
ohukuivatid.
» Kompressorist tulevatesse toitetorudesse tekkiva kondensaadi tottu on hea tava paigaldada plasmamasina
valjundisse (iihenduspunkti) alati ohufilter ja/vdi hukuivati.

N =

v
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Too jatkub
Tavaline loikereziim

_;EE Tavaline Ioikamine — seda reziimi kasutatakse kdige sagedamini servast alustamiseks vdi labildikamiseks.
Serva ldikamisel hoidke pdletit |digatava materjali servaga risti, [dikeotsaga toddeldava detaili serva lahedal (kuid
mitte seda puudutades) kohas, kust [dikamine peaks algama.

Vajutage paastikut ja hoidke seda all ning kui juhtkaar on kdivitunud, liigutage pdletit aeglaselt materjali kohal, kuni
|oikekaar on tekkinud, seejarel saab alustada loikamisliikumist. Uldiselt on l6ikamise suund kasutaja poole.
Loikamise peatamiseks vabastage lihtsalt poleti padstik.

Kui aga plasmapdleti tommatakse materjalist eemale voi jouate I6igatava materjali [oppu ja see jookseb plaadilt maha,
peatub plasmaldikuskaar automaatselt. Plasmakaare taaskaivitamiseks peate poleti padstiku vabastama, et padstikut
uuesti vajutada, seega vorgu voi perforeeritud materjali Iikamise korral on meil jargmine vdimalus, mida tuleks kasutada.

Perforeeritud ldikereziim (vorgust Ioikamine)
== Perforeeritud loikamine — see sate on ideaalne, kui loikate vorku, véret véi perforeeritud tiliipi materjali (nagu
on ndidatud allpool oleval pildil 1), kus |digatava materjali vahel on tiihimikud.

Tavalisel loikamisreziimil liilitub plasmakaar automaatselt valja, kui see ei leia metalli elektriahela |petamiseks. Seega
hoiab masina liilitamine perforeeritud l6ikamisreZiimile plasmakaare sisseliilitatuna, vastasel juhul peate plasmakaare
taaskdivitamiseks paastikut ikka ja jalle vabastama/vajutama.

Perforeeritud IdikamisreZiimis ja liikumissuunas I8igates, nagu on ndidatud allpool oleval pildil 2, liilitub poleti
plasmakaare vooluring automaatselt pilotreziimi ja ldikereZiimi vahel, olenevalt sellest, kas teie pdleti on materjali
kohal voi mitte.

pilt 1

Vorgustik materjal Loikamine Piloteerimine  Loikamine Piloteerimine Léikamine Piloteerimine
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Loikamise viisid
Allolevad pildid nditavad kahte erinevat viisi kulumaterjalide konfiguratsioonide kasutamiseks, mis voimaldavad
operaatoril plasmapdletiga materjali digata. Taieliku kulumaterjalide valiku leiate lehekiilgedelt 30-31.

Lohista otsa Lohistage korgi
- [dikamine ﬂ [dikamine

Lohista otsa loikamine

Lohistav otsik on protsess, mille kaigus lohistatakse pdleti otsa médda toddeldavat detaili metalli [oikamiseks. See

on sageli lihtsaim Idikamisviis, minimeerides samal ajal soojuskoormust, kuid tavaliselt ainult Idikevoolu korral 40/45
amprit ja vahem. See tehnika toimib kdige paremini, kui Idigatava materjali paksus on 5 mm vdi vahem. Lohistav otsik
nouab lohistavat Idikeotsikut ja peate tagama, et plasmamasina valjundvoolutugevus vastab Idikeotsa voolutugevusele.

Sirge Idike sdilitamiseks véib sageli olla kasulik kasutada mittejuhtivat sirget serva.

Lohistage kaitsekatte loikamine

Lohistamiskaitsekorgi valik voimaldab kasutada sama tehnikat, kuid I6ikeots on ldigatavast materjalist isoleeritud
(varjestatud). Lohistamiskaitsekorgi kasutamine voimaldab teil asetada poleti (lohistamiskaitsekorgi kaudu)
toodeldavale detailile, sdilitades samal ajal optimaalse 2—3 mm vahekauguse, ilma et Idikeots peaks materjaliga kokku
puutuma voolutugevuse korral 40 amprit ja rohkem. (Ule 40 ampri Iikamisel mjutab otsa puudutamine tdddeldava
materjaliga negatiivselt |dikekvaliteeti ja kulumaterjali eluiga).

Lohistamisldikuse alustamisel asetage pdleti ots/kork tdddeldavale detailile ja hakake pdletit ile téddeldava detaili
lohistama (liigutama). Alustage alati nii, et pdleti oleks teist kdige kaugemal, ja seejarel Idigake, tommates poletit
enda poole, veendudes, et pdleti on kogu Idikamisprotsessi valtel Idigatava materjali suhtes piisti.

Lohistamisldikuse ajal veenduge, et liikumiskiirus oleks sujuv ja iihtlane, et Idige oleks puhas ja tépne.

Lohistamisega loikamise peamised eelised on:

« Operaatorile palju lihtsam, kuna Idikeotsa ja toddeldava detaili vahelist kaugust ei pea hoidma. Plasmapdleti otsa saab lihtsalt
mddda Sablooni vdi sirget serva lohistada. See protsess tagab tavaliselt tépsema ldike.

* Lohistamisldikamine tekitab vahem pritsmeid ja tagasildki ning parandab poleti esiosade eluiga.

« Parim ldikekvaliteet 5 mm vdi vdiksema materjali puhul.
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Loikamise viisid
Jargmistel lehekiilgedel on ndidatud erinevaid viise erinevate tarvikute konfiguratsioonide kasutamiseks, mis

voimaldavad operaatoril plasmapdletiga materjali [digata. UPH-160 plasmapdleti tarvikute tdieliku valiku leiate
lehekiilgedelt 28-31.
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Eraldi loikamine

Distantsldikuse tehnika on protsess, mille kaigus hoitakse pdleti otsa toddeldavast detailist 3—4 mm kaugusel, et
saavutada optimaalne Idige.

Distantsldikus nduab Idikeotsikut, mida on vaja plasmamasina valjundvoolu vastavuse tagamiseks otsa
voolutugevusele.

Soltuvalt rakendusest voib operaator valida pdleti vaba kdega plaadist eemal hoidmise véi distantsjuhiku kasutamise,

et hoida pdletit plaadist fikseeritud kdrgusel. Saadaval on ka rulljuhikud ja ringldikuse juhikukomplektid, mis vdivad
olla vaga kasulikud soovitud Idigete loomisel.

Loikamise alustamiseks asetage pdleti umbes 3—4 mm kaugusele téddeldavast detailist ja hakake otsa iile toodeldava
detaili tombama.

Alustage alati nii, et poleti oleks endast kdige kaugemal, ja seejarel Idigake, tommates pdletit enda poole.

Veenduge, et hoiate pdletit kogu loikamisprotsessi valtel [digatava materjali suhtes piisti.

Loikamise ajal veenduge, et sdilitaksite sujuva ja iihtlase liikumiskiiruse, et teha puhas ja tapne ldige.

On kolm peamist pohjust, miks plasmamasinate operaatorid eelistavad lohistamisotsaga loikamisele
kaugloiketehnikat.

« See vdimaldab pdleti sujuvamat liikumist Idigatava materjali kohal, ilma et pdleti iikski osa materjali puudutaks.

« Kontuurimise voi teatud mustri jargimise ajal saate pdletit mugavalt seista.

* Kuna ldikeots ei puutu materjali, aitab see véltida sulanud materjali tagasilooki.
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Loikamise viisid

Piercing

Kui I6ikamist ei alustata materjali servast, siis toendoliselt ldbistate materjali I6ikamise alustamisel, mis on protsess,
mille kdigus toddeldavasse detaili tehakse kiire auk. Labistamine on sageli lihtsalt algusauk, mida kasutatakse
materjali sisse ,immarguse” I6ike tegemiseks. Labistamiseks vdite kasutada standardseid Ioikeotsikuid, kuid

peate veenduma, et plasmamasina valjundvoolutugevus vastab Idikeotsiku voolutugevusele. Labistatava materjali

paksus peab jadma masina ja paigaldatud Idikeotsiku digesse voolutugevuse vahemikku. Kui materjal on masina
labistusvoimest veidi paksem, vite eelnevalt augu puurida ja Ioiget kdsitleda nagu servast alustamise Iiget.

Labistamiseks on kaks erinevat tehnikat, olenevalt toodeldava detaili paksusest. Kui tdodeldav detail on paksusega
alla 2 mm, saab poletit hoida Idigatava materjali suhtes 90° (risti) nurga all, nii et Idikeots v6i pleti alus ei

puutu toddeldavat detaili voi on sellest umbes 2 mm kaugusel (see vdib séltuda paigaldatud kulumaterjali
konfiguratsioonist). Alustage eelkaare tekitamisest ja niipea, kui eelkaar/pdhildikekaar labistab toddeldavat detaili,
hoidke tavaparast loikekorgust ja seejarel voib loikeprotsess alata.

Kui I6igatav materjal on paksem kui 2 mm, tuleks poletit hoida 30—60° nurga all umbes 2—3 mm toddeldava detaili
kohal, tagades, et tagasipuhutud” osakesed suunatakse poleti otsast, operaatorist ja kdrvalseisjatest eemale. Alustage
eelkaare tekitamisest ja kui eelkaar iile aheb, liigutage poleti sujuva, aeglase veereva liigutusega 90° (risti) nurga alla.
Selleks hetkeks peaks Iabistuskoht olema loodud (kui mitte, hoidke pdletit paigal, kuni Idikekaar hakkab toddetaili
alumisest osast véljuma). Niiiid, kui labistuskoht on tehtud, vdib ldikeprotsess alata.

/L\
—~ < e
i T
pilt 1 pilt 2

Pange tahele:
* Mdnikord saab augu eelnevalt puurida, kui soovite I5igata materjali, mis on I&hedane teie kasutatava plasmaldikuri
maksimaalsele Idikepaksusele. See vdimaldab operaatoril alustada Idikamist servalt, mitte I&bistada.

« Labistamine liihema kulumaterjali elueaga kui servalt I6ikamine.
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Gouging

Loikamine loob I5histatavasse materjali sileda, puhta ja ndgusa soone, mis on sageli keevitamiseks valmis. Seda
protsessi kasutatakse peamiselt keevisombluse eemaldamiseks vdi tagasildikamiseks.

Jasic Cut MC-125 ja MC-160 puhul nuab [6hkamisprotsess spetsiaalsete kulumaterjalide paigaldamist, sealhulgas
[ohkamisotsakut ja kaitsekatet, plasmapdleti jaotustabeli leiate lehekiiljelt 28.

Lohkamisprotsessi alustamiseks hoidke pdleti otsa umbes 15 mm kaugusel toodeldavast detailist, nurga all umbes
200400 pinna suhtes, liilitage sisse eelkaar ja kui see on tekkinud, liigutage otsa aeglaselt tdddeldavale detailile
Idhemale, kuni pohikaar on iile kantud.

Kui pdhikaar on tekkinud, tommake otsa tagasi, kuni kaugus tddeldavast detailist otsani on umbes 4-6 mm,
veendudes, et hoiate pdleti Iohkamisotsa kogu ldhkamisprotsessi valtel umbes 30°—40° nurga all.

Toodeldavasse detaili kitsa U-soone loomiseks peaks operaator hoidma
tihtlast ja sujuvat liikumiskiirust. Selle tehnikaga on loodud siivend
umbes 6 mm lai ja 6 mm siigav, kuid see séltub ddnestusotsa profilist.

Laiema soone loomiseks saate plasmapédletit poolkuukujuliselt kiiljelt
kiiljele vonkuda, sdilitades samal ajal iihtlast ja sujuvat liikumiskiirust.
Loodud siivend on laiem, kuid mitte nii siigav.

Odnestusprotsessi olemuse tottu on pliikatted, 66nestusdeflektorid
ja pdletikatted moned lisatarvikud, mis aitavad kaitsta Ligikaudu 350

donestusprotsessis kasutatavaid seadmeid. Odnestust saab teha kigi _

juhtivate materjalidega.

‘ > Seisa korguselt

Kaldus

Kaldldikamine voimaldab teil tasapinnalise plaadi voi toru serva nurga all hoida, et véimaldada siigavamat
keevisdomblust. Seda protsessi kasutatakse tavaliselt 9 mm vdi paksemate materjalide puhul.
Kaldloikamiseks voite kasutada standardseid Idikeotsikuid, kuid jllegi peate
veenduma, et kasutate diget plasmamasina voolutugevust, mis vastab
kasutatavatele loikeotsikutele.
Veenduge, et kaldldikatava materjali paksus jadks teie kasutatava plasmamasina ja
[oikeotsiku voolutugevuse vahemikku.
Kasitsi kaIdI0|kam|seI voib rull ja/véi nurgajuhik olla abiks iihtlase kaldpinna

' 3 . jasoovitud nurga sdilitamisel, mis tavaliselt
madadratakse keevisliite konstruktsiooni jargi.
Todstusharu standardsed nurkade vahemikud
on iildiselt 15—-45°. Loikeotsak peaks tavaliselt
olema toddeldavast detailist 3—6 mm kaugusel.
Kaldldike tiiiipi rulljuhiku komplektid (nagu
vasakul ja ilal ndidatud) vdivad samuti olla vdga
kasulikud vajalike kaldldigete loomisel.
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KASIPOLETI KULUTARVIKE JAOTUS

Jasic MAX MC-125 plasmamasin on varustatud 6 m UPH-160 85° plasma kasipoletiga (tootenumber
03921CX). Lisavarustusena on saadaval 12 m UPH-160 85° plasmapéleti, mille ostnumber on 03926CX.

V/A\V

STARPARTS

Taskulambi tehnilised andmed

Vool: 30—160 amprit

Tootsiikkel: 160 amprit 60% juures

Gaas: Ohk/N2

Gaasirdhk:

- Loikamine: 72—87 PSI (5,0-6,0 baari)

- Loikamine: 40—46 PSI (3,0-3,5 baari)
Gaasivool 160 A juures: 850 SCFH (420 Ipm)
Jarelvoolu aeg: 45 sekundit

Piloot: Elektroodist otsani (22—25)

Siiitamine: Labipdlemine (ilma kdrgsageduseta)

C€) iEC 609747

Q RoHS
compliant

Precision Cut Contact Gouging

Pange tahele:

Jasic Plasma MC-125 valjundvoolu nimivadrtus on 125 amprit ja kaasasolev plasmapdleti on UPH-160, mille
voolutugevus on 160 amprit.

Asendusloikeotsikute tellimisel pidage meeles, et maksimaalse suurusega ots, mida saab kasutada, on 125 amprine
[oikeotsak, osa nr 51425.

MAX Cut 125 komplekti kuulub kuluvate varuosade komplekt: osa nr BLKITUPH160/125A

Ohema materjali loikamisel voite valida viksema suurusega ldikeotsakud. Veenduge, et olenemata sellest, millist
Ioikeotsa te paigaldate, sobitaksite ka esipaneelil oleva véljundvoolu nupuga voolutugevuse.

UPH-160 ringldikuse juhtkomplekti osa nr 51868
UPH-160 sirgjoonelise |dike juhtkomplekti osa nr 51865
UPH-160 kaldldikuse juhtkomplekti osa nr 51866

Pange tihele: Ulaltoodud konfiguratsiooni tohib kasutada ainult Jasic MAX MC-125 plasmamasinal.
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KASIPOLETI KULUTARVIKE JAOTUS

Jasic Max MC-125 plasmamasin UPH-160 kasipoleti

‘/A\'

STARPARTS
Kaubanr | Osanr. Kirjeldus Pakendi kogus
1 03900 UPH-160 85° poletipea 1
TA-103900.60 Poletipea 0-rongas 1
2 05505 Kdepide liilitiga 1
3 52678 Elektrood 5
4 60039 Keerutusrongas 1
5 51420 Loikeotsak 45A 10
5 51421 Loikeotsak 65A 10
5 51422 Loikeotsak 85A 10
5 51425 Loikeotsak 105-125A 10
7 60311TA Kaitsekorgi korpus 45—85A 1
8 60311TB Kaitsekorgi korpus 105—160A 1
9 519167 Kaitsekate (kdsi) 45—85A !
101519171 Kaitsekate (kdsi) 100—160A 1
M 151424G Loikeotsak 105-125A 10
121519196 Loikekaitsekork 1
13160033 Keerutusrongas — tappisloikus (kasi) 5
14 151428 Loikeotsak 30—45A — tappisldikus 10
15 51915 Deflektor, tappisldikus 10
NA 51868 Ringldikuse juhiku komplekti kinnitus 1
NA 51886 Kaldldikuse juhiku komplekti kinnitus 1
NA | 51865 Sirge loikekomplekt 1
N/A~ | BLKITUPH160/45A 45 ampri kulumaterjalide pakk 1
N/A~ | BLKITUPH160/65A 65 ampri kulumaterjalide pakk 1
N/A~ | BLKITUPH160/85A 85 ampri kulumaterjalide pakk 1
N/A~ | BLKITUPH160/105A 105 ampri Kulutarvikute pakk 1
N/A* | BLKITUPH160/125A 125-amprine kulutarvikute pakk 1

* See kulumaterjalide komplekt tarnitakse plasmapdleti/masina pakendis esmasel ostmisel.

Pange tihele: Kaitsekatte korpuse péletipea kiilge paigaldamisel pingutage seda ainult kasitsi. Arge pingutage
kaitsekatet iile. Kui tunnete kaitsekatte paigaldamisel takistust, veenduge enne jatkamist, et keermed on korras vdi
kas poletipea O-rongas vajabh maarimist. Plasmapdleti tootamise ajal valjub kaitsekatte korpuse ja pdleti kdepideme
vahelisest pilust viike surughuvool ning see on normaalne t. Arge proovige kaitsekatte korpust iile pingutada ega
jouga vahet vahendada vdi sulgeda, kuna vdite pdletipead kahjustada ja selle tulemusel véib juhtuda, et eelkaare

kdivitumine puudub vdi on ebaregulaarne, mis voib kahjustada ka sisemisi komponente.

Pange tahele: Kulumaterjalide pakk sisaldab vastava suurusega loikeotsakut, elektroodi, gaasijaoturit, kaitsekorki ja

kaitsekatte korki.
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KASIPOLETI KULUTARVIKE JAOTUS

Jasic MAX MC-160 plasmamasin on varustatud 6 m UPH-160 85° plasma kasipoletiga (tootekood
03921CX). Lisavarustusena on saadaval 12 m UPH-160 85° plasmapéleti, mille ost on 03926CX.

V/A\V

STARPARTS

Taskulambi tehnilised andmed

Vool: 30—160 amprit

Tootsiikkel: 160 amprit 60% juures

Gaas: Ohk/N2

Gaasirohk:

- Loikamine: 72—87 PSI (5,0-6,0 baari)

- Loikamine: 40—46 PSI (3,0-3,5 baari)
Gaasivool 160 A juures: 850 SCFH (420 Ipm)
Jarelvoolu aeg: 45 sekundit

Piloot: Elektroodist otsani (22—25)

Siiitamine: Labipdlemine (ilma kdrgsageduseta)

C€) iEC 609747

Q RoHS
compliant

Precision Cut Contact Gouging

Pange tahele:

Jasic Plasma MC-160 valjundvoolu nimivadrtus on 160 amprit ja kaasasolev plasmapdleti on UPH-160, mille
voolutugevus on 160 amprit.

Asenduslaikeotsikute tellimisel pidage meeles, et maksimaalse suurusega ots, mida saab kasutada, on 160 amprit, osa
nr 51426.

MAX Cut 160 komplekti kuulub kuluvate varuosade komplekt: osa nr BLKITUPH160/160A

Ohema materjali loikamisel voite valida viksema suurusega ldikeotsakud. Veenduge, et olenemata sellest, millist
Ioikeotsa te paigaldate, sobitaksite ka esipaneelil oleva véljundvoolu nupuga voolutugevuse.

UPH-160 ringldikuse juhtkomplekti osa nr 51868
UPH-160 sirgjoonelise |dike juhtkomplekti osa nr 51865
UPH-160 kaldldikuse juhtkomplekti osa nr 51866

Pange tihele: {laltoodud konfiguratsiooni tohib kasutada ainult Jasic MAX MC-160 plasmamasinal.
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KASIPOLETI KULUTARVIKE JAOTUS

Jasic Max MC-160 plasmamasin UPH-160 kasipoleti

‘/A\'

STARPARTS
Kaubanr | Osanr. Kirjeldus Pakendi kogus
1 03900 UPH-160 85° pdletipea 1
1A 103900.60 Poletipea 0-rongas 1
2 05505 Kdepide liilitiga 1
3 52678 Elektrood 5
4 60039 Keerutusrongas 1
5 51420 Loikeotsak 45A 10
5 51421 Loikeotsak 65A 10
5 51422 Loikeotsak 85A 10
5 51425 Loikeotsak 105-125A 10
5 51426 Loikeotsak 160A 10
7 60311TA Kaitsekorgi korpus 45—85A 1
8 60311TB Kaitsekorgi korpus 105—160A 1
9 51916T Kaitsekate (kdsi) 45—85A 1
10 1519171 Kaitsekate (kdsi) 100—160A 1
1 1514246 Loikeotsak 105-125A 10
n 51425G Loikeotsak 160A 10
12 151919G Loikekaitsekork 1
13 60033 Keerutusrongas — tappisloikus (kdsi) 5
14 51428 Loikeotsak 30—45A — tappisldikus 10
15 51915 Deflektor, tappisldikus 10
NA 151868 Ringldikuse juhiku komplekti kinnitus 1
NA 151886 Kaldldikuse juhiku komplekti kinnitus 1
NA 51865 Sirge Idikekomplekt 1
N/A~ | BLKITUPH160/45A 45 ampri kulumaterjal Pakend 1
N/A~ | BLKITUPH160/65A 65-amprine kulutarvikute pakend 1
N/A~ | BLKITUPH160/85A 85-amprine kulutarvikute pakend 1
N/A | BLKITUPH160/105A 105-amprine kulutarvikute pakend 1
N/A~ | BLKITUPH160/125A 125-amprine kulutarvikute pakend 1
N/A* | BLKITUPH160/160A 160-amprine kulutarvikute pakend 1

* See kulumaterjalide komplekt tarnitakse plasmapdleti/masina pakendis esmasel ostmisel.

Pange tihele: Kaitsekatte korpuse péletipea kiilge paigaldamisel pingutage seda ainult kasitsi. Arge pingutage
kaitsekatet iile. Kui tunnete kaitsekatte paigaldamisel takistust, veenduge enne jatkamist, et keermed on korras vdi
kas poletipea O-rongas vajabh maarimist. Plasmapdleti tootamise ajal valjub kaitsekatte korpuse ja pdleti kdepideme
vahelisest pilust viike surughuvool ning see on normaalne t. Arge proovige kaitsekatte korpust iile pingutada ega
jouga vahet vahendada vdi sulgeda, kuna vdite pdletipead kahjustada ja selle tulemusel véib juhtuda, et eelkaare

kdivitumine puudub vdi on ebaregulaarne, mis voib kahjustada ka sisemisi komponente.

Pange tahele: Kulumaterjalide pakk sisaldab vastava suurusega loikeotsakut, elektroodi, gaasijaoturit, kaitsekorki ja

kaitsekatte korki

31




ULDINE LOIKAMISINFO

Enne keevitustdode alustamist veenduge, et teil on sobivad silmakaitsevahendid ja kaitseriietus.
& Samuti votke vajalikud meetmed keevituspiirkonnas viibivate isikute kaitsmiseks.

Markused loikamise kohta

1. Arge puudutage kuuma toddeldavat detaili paljaste kiitega, et véltida poletusi.

2. Soovitatav on mitte siiiidata kaar 6hus, kui see pole hddavajalik, kuna see liihendab elektroodi ja péleti otsiku
eluiga.

3. Soovitatav on alustada |Gikamist toddeldava detaili servast, vélja arvatud juhul, kui on vaja labistada.

4, Veenduge, et [dikamise ajal tuleb pritsmeid toddeldava detaili alt. Kui pritsmed tulevad téddeldava detaili
iilaosast lilespoole, nditab see iildiselt, et toddeldav detail pole taielikult Iabi Idigatud. Selle pdhjuseks vdivad olla
mitmed tequrid, sealhulgas ebapiisav I6ikevool, vale kulumaterjalide konfiguratsioon, madal dhuréhk/@huvool voi
[6ikepdleti liiga kiire ligutamine.

5. Ummarguse tooriku |Gikamiseks véi tapse |Gike saavutamiseks on vaja $ablooniplaati véi muid tooriistu.

6. Soovitatav on loikamise ajal [ikepdletit tommata.

7. Hoidke I6ikepdleti otsikut tooriku kohal piisti ja kontrollige, kas kaar liigub koos ldikejoonega. Arge painutage
kaablit liiga palju, astuge kaablile ega vajutage sellele, et véltida dhuvoolu piiramist. Loikepdleti vdib poleda, kui
dhuvool on liiga madal. Hoidke ldikekaabel teravatest servadest eemal.

8. Kuitoorik on peaaegu dra Idigatud, vahendage ldikekiirust ja vabastage pdleti paastik, et Iikamine peatada.

9. Kontrollige pdleti kulumaterjale sageli, et pikendada selle eluiga.

10. Veenduge alati, et pdletisse on paigaldatud diged kulumaterjalid. Valed osad véivad pdletit vdi masinat
kahjustada.

11. Soovitatav on kasutada maksimaalselt 6 meetri pikkust pdletit. Kui pdleti kaabel on liiga pikk, vdib see méjutada
Ioikemasina joudlust, nditeks kaare siittimist, kuna kaabli sisemine takistus vdhendab véljundpinget.

Pange tahele:

« Teie dhuvarustus peab olema niiskuse-, vee-, 6li- voi muude saasteainetevaba. Liigne vesi vdi 6li voib pdhjustada topeltkaare,

elektroodi/otsa liigset kulumist vdi isegi pdletipea riket. Igasugune saasteaine pohjustab ka halva Idikekvaliteedi.

« Kaare kdivitamisel veenduge, et eelkaare aeg oleks minimaalne, et valtida ldikeotsa liigset kulumist.

« Uute kulumaterjalide paigaldamisel drge pingutage elektroodi ile. Liigne pingutamine véib kahjustada pea keermeid ja otsa

mitte korralikult istuda.

« Kasutage plasmapdletipea jaoks ainult kaasasolevat vdi soovitatud 0-ronga madrdeainet voi rasva. Vale madrdeaine kasutamine,

mis ei talu kdrgeid temperatuure, voib plasmapdletipead kahjustada.
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LOIKEKVALITEET

Plasmaprotsess Idikab materjali sulatamise teel ja seetdttu on Kerfi laius
iseloomulikuks tunnuseks suurem sulamisaste metalli iilaosa
suunas, mille tulemuseks on halb serva taisnurksus, iilaserva
timardumine voi ldikeserva kaldus olek.

f— Loikepinna
kaldenurk

Loikekvaliteet voib sageli soltuda seadistusest ja teie rakenduse
parameetritest, nagu poleti kdrgus, IGikekiirus, surudhu rohk ja

kasutaja voime neid ldikamisprotsessi ajal siilitada. Top Prtsmed

Ulemise serva
{imardamine

|
Rabu |
Loikekvaliteedi moistmiseks on kdige parem vaadata valmis Ioike kogunemine

omadusi lahemalt. Kdrvalolev pilt aitab seda selgitada. Oigatud pinna

lohistusjooned
Loike- v6i poleti nurk

Uldiselt tuleks plasmapéletiga Iikamisel hoida péletit Iigatava detaili suhtes risti.

Valtige kaugust

Poleti otsa ja tooriku vaheline kaugus Idikamisprotsessi ajal mojutab kaldenurki. Mida suurem on vahemaa,

seda suurem on kaldenurk. Tavaliselt on véiksemad kasitsi loikamise siisteemid (tavaliselt 40 amprit ja vahem)
konstrueeritud nii, et need lohistavad otsa plaadil. Suurema voolutugevusega kasitsi Idikamise siisteemide puhul aitab
parimate tulemuste saavutamiseks lohistamiskaitse, distantsjuhiku voi I6ikejuhiku kasutamine hoida otsa ja tooriku
vahelise kauguse iihtlast.

Kerfi laius

Plasmaldikuse ajal jadb Idigatavasse materjali tiihimik, mida nimetatakse |6ikepunktiks.

Kaldusnurk

Ideaalse Ioike korral peaks kaldenurk voi Idikepinna nurk olema tdiesti taisnurkne.

Plasmaldikusprotsess tekitab nii toddeldava detaili Ioike- kui ka praagikiiljel vdikese nurga, mida nimetatakse
kaldenurgaks. Seetéttu on ldikesuund oluline. Kui plasmagaas voolab, tekitab see ldikeotsa avast véljudes keerleva
liikumise. See keeris on iildiselt paripdeva, mille tulemusel on Idigatava materjali iiks kiilg teisest taisnurksem. See
tahendab, et Idigatava detaili suhtes on vdga oluline arvestada liikumissuunaga.

Korvaloleval pildil I6igatakse ringikujulist eset. Sisemine ldige
(A) tehakse vastupdeva ja valimine |oige (B) paripaeva.

Seega pidage meeles, et kui teete ringikujulist Idiget ja plaanite  Ssidusuund
sisemise immarguse detaili valmistoona alles jatta, liikuge
paripdeva. Kui plaanite alles jétta detaili, millest ring I6igati, siis
liikuge vastupaeva.

Soidusuund

Jasic EVO plasmamasinate seeria pakub ringikujulise [dikamise
abistamiseks valikulisi ringikujulise |6ikamise juhtkomplekte.

Tootmise osa
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LOIKEKVALITEET

Dross

Plaadi pdhjale tekkiv rabu voib tekkida siis, kui ldikeparameetrid, nagu kiirus, voolutugevus, kaare pinge, gaasirohk/
vool ja gaasi tilip, ei ole ldigatava metalli tiiiibi ja paksuse jaoks diged.

Kdige sagedamini on liigse rabu pdhjuseks vale ldikekiirus. Suur dikekiirus voib pohjustada suurel kiirusel tekkivat
rabu, mida on lihvimata vdga raske eemaldada. Madalal kiirusel tekkivat rabu saab hdlpsasti eemaldada harja vdi
haamriga.

Ulemise serva iimardamine

See juhtub siis, kui Idikepinna Gilemine serv on erodeerunud ja ei ole téisnurkne, mis tekib plasmaldikuse kaigus.
Tavaliselt tekib see liigse voolutugevuse véi distantskauguse korral Idikamisel.

See vdib olla tavaline ndhtus paksude materjalide Idikamisel.

Tiitipilised loikekiirused

Loikekiirused voivad varieeruda soltuvalt toiteallika valjundist, I6ikelaua kvaliteedist, materjali paksusest, Idigatava
materjali tiiibist ja operaatori oskustest.
Liikumiskiirust tahistatakse kaare jalje jargi, mis on ndha plaadi all. See kaar on tahistatud iihe jargnevaga:

A. Sirge kaar on téddeldava pinnaga risti. Seda kaaret soovitatakse iildiselt parimaks ldikamiseks dhkplasma abil
roostevabal terasel v6i alumiiniumil.

B. Juhtkaar on suunatud samas suunas kui péleti likumine. Ohkplasma puhul pehmel terasel on iildiselt soovitatav
viiekraadine juhtkaar.

(. Tagantjdrele suunatud kaar on suunatud pdleti liikumise vastassuunas.

Allpool ndidatud kiirused on méeldud ainult juhiseks meie Jasicu kasitsi |dikamissiisteemidele, mis kasutavad surudhku
ja loikavad pehmet terast margitud valjundvooluga, tagades, et paigaldatud Idikeots vastab mérgitud voolutugevusele.

Materjali ash | esA | ssA | 10sA | 15A | 160A Ohurdhk

paksus (mm/min) (bar/psi)

1.0mm 5000 6000 7000 8000 9000 10000 | 5-6/72-87
1.5mm 4000 5000 6000 7000 8000 9000 | 5-6/72-87
2.0mm 3000 4000 5000 6000 7000 8000 | 5-6/72-87
3.0mm 2000 3000 3500 4500 5500 6500 | 5-6/72-87
4.0mm 1500 2200 2800 3500 4200 5000 | 5-6/72-87
5.0mm 100 1800 2200 2800 3500 400 | 5-6/72-87
6.0mm 800 1500 1800 2300 2800 3500 | 5-6/72-87
8.0mm 600 1200 1500 1800 2200 2800 | 5-6/72-87
10.0mm 400 900 1200 1500 1800 200 | 5-6/72-87
12.0mm - 700 900 1200 1500 1800 | 5-6/72-87
15.0mm - 500 700 900 1200 1500 | 5-6/72-87
20.0mm - - 500 700 900 1200 | 5-6/72-87
25.0mm - - 350 500 700 900 5-6/72-87
30.0mm - - - 400 500 700 5-6/72-87
35.0mm - - - 300 400 500 | 5-6/72-87
40.0mm - - - - 300 400 5-6/72-87
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UPM-160 MASINALOHKU RIKKE

Jasici plasmamasina péleti valik: UPM-160 6m Euro - osa nr 03931CX
UPM-160 12m Euro - osa nr 03936CX

Taskulambi tehnilised andmed

Vool: 30—160 amprit V/A\V

Tootsiikkel: 160 amprit 60% juures

Gaas: Ohk/N2 STARPARTS
Gaasirdhk: Loikamine: 72—87 PSI (5,0—6,0 baari) ( € m
Gaasivool 160 A juures: 850 SCFH (420 Ipm)
Jarelvoolu aeg: 45 sekundit Q R°'.'.'s(
complian

Piloot: Elektroodist otsani (22—25)
Stiiitamine: Labipdlemine (ilma korgsageduseta)

UPM-160

Precision Cut Shielded Shielded with ohmic

B

Pange tahele:

Kaitsekatte korpuse pdletipea kiilge kinnitamisel pingutage seda ainult késitsi. Arge pingutage seda katet iile.

Kui tunnete kaitsekatte paigaldamisel takistust, veenduge enne jatkamist, et keermed on korras vdi kas pdletipea
0-rdngas vajab médrimist.

Plasmapdleti tootamise ajal véljub kaitsekatte korpuse ja pdleti kdepideme vahelisest pilust véike surudhuvool ning
see on normaalne t60.

Arge proovige kaitsekatte korpust iile pingutada ega jouga ava vihendamiseks vdi sulgemiseks kasutada, kuna see
vdib poletipead kahjustada ja selle tulemusel vdib juhtuda, et eelkaare kdivitumine ei toimu vdi see on ebaregulaarne,
mis voib kahjustada ka sisemisi komponente.

Pange tihele: {laltoodud konfiguratsiooni saab kasutada Jasici plasmamasinate MC-125 ja MC-160 jaoks.
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KASIPOLETI KULUTARVIKE JAOTUS

Jasic Max MC-160 plasmamasin UPM-160 kasipoleti

‘/A\'

STARPARTS
Kaubanr | Osanr. Kirjeldus Pakendi kogus
1 03910 UPM-160 180° pdletipea 1
1A 103900.60 Poletipea 0-rongas 1
2 03916 Klaaskiust positsioneerimistoru 1
3 52678 Elektrood 5
4 60039 Keerutusrongas 1
5 51420 Loikeotsak 45A 10
5 51421 Loikeotsak 65A 10
5 51422 Loikeotsak 85A 10
6 51425 Loikeotsak 105-125A 10
6 51426 Loikeotsak 160A 10
7 60311TA Kaitsekorgi korpus 45—85A 1
8 60311TB Kaitsekorgi korpus 105—160A 1
9 60311TA Kaitsekorgi korpus, 45—85A oomiline 1
10 1 60311THB Kaitsekorgi korpus, 105—160A oomiline 1
1 60311THA Kaitsekate (masin) 45—85A 1
12 60311THB Kaitsekate (masin) 105—160A 1
13160033 Keerutusrongas — tappisloikus (kdsitsi) 5
14 151428 Loikeotsak 30—45A — tappisldikus 10

Pange tahele: Kaitsekatte korpuse pdletipea kiilge kinnitamisel pingutage seda ainult Késitsi. Arge pingutage seda

katet ile.

Kui tunnete kaitsekatte paigaldamisel takistust, veenduge enne jatkamist, et keermed on korras vdi kas pdletipea
0-rdngas vajab médrimist.

Plasmapdleti tootamise ajal véljub kaitsekatte korpuse ja poleti kdepideme vahelisest pilust véike surudhuvool ning
see on normaalne tgo.

Arge proovige kaitsekatte korpust iile pingutada ega jouga vahet vihendada véi sulgeda, kuna voite pdletipead
kahjustada ja selle tulemusel ei kdivitu eelkaare kaivitumine vdi see vdib olla ebaregulaarne, mis voib kahjustada ka
sisemisi komponente.
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CNCKAUGJUHTIMISPULDI PESA

Jasic MAX MC-125 ja MC-160 plasma-CNC ithendused
14-pin CNC juhtpesa paigutus
Pin 3: Kaugkdivitus/seiskamine
Pin 4: Kaugkdivitus/seiskamine

Pin 5: Jagatud kaare signaali valjund -
Pin 6: Jagatud kaare signaali valjund +

Pin 13: Maandusiihendus

Pin 12: Liikumissignaal

Pin 14: Liikumissignaal

Signaal Tiidip Kirjeldus Kontaktide
number
Liikumissignaal (kaare Valjund Valjund, annab liikumissignaali véljundi, mis on Kontaktid 12
iilekande signaal tavaliselt avatud, kuivkontakt, kui plasmakaar iile Iaheb. | ja 14

[oikelaua poleti liikumise
alustamiseks)

Start-signaal (plasmakaare | Sisend Sisend, mis nduab plasma aktiveerimiseks tavaliselt Kontaktid 3
kdivitamine) avatud  kuiva” kontakti. jad
Jagatud kaare signaali Valjund Vdljundpinge, mis annab jagatud kaare (OCV) Kontaktid 5
véljund * védljundpinge plasmapdleti kdrguse requlaatorile (THC). |ja6

Tehase jagatud pinge valikud on 50:1, 30:1ja 20:1.
Maandus - Maandusiihendus Kontakt 13

14-kontaktilise CNC-pistiku osanumber on: 51006273

* Enne CNC paigaldamist kontrollige alati sisemise jagatud kaare seadistust, et see oleks teie THC laua kontrolleri ja
paigalduse jaoks digesti seadistatud!

** Jagatud kaare pinge tehaseseade on 50:1.

ohutusalaseid teadmisi. Veenduge, et masina toitekaabel on vooluvérgust lahti iihendatud

2 Jargnev toiming néuab piisavaid erialaseid teadmisi elektrialastes kiisimustes ja pohjalikke
ja oodake enne masina katete eemaldamist 5 minutit.

Jasic Plasma jagatud kaarepinge seadistamiseks nii, et see Gihilduks CNC-laua pdleti kdrguse regulaatoriga (THC),
peab tehnik eemaldama kas MC-125 v6i MC-160 plasmamasinate katted, leidma DIP-liiliti ja liilitama lingi soovitud
seadistusele, mis vastab teie ldikelauale paigaldatud pdleti kdrguse regulaatorile.

Lisateabe vdi abi saamiseks votke iihendust oma tarnijaga.
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HOOLDUS

Jargmine too nouab piisavaid erialaseid teadmisi elektriaspektide kohta ja pohjalikke
& teadmisi ohutusalast. Veenduge, et masina sisendkaabel on vooluvérgust lahti iihendatud
ja oodake 5 minutit enne masina kaante eemaldamist.

Masina tohusa ja ohutu t6d tagamiseks tuleb seda regulaarselt hooldada. Operaatorid peaksid mdistma
hooldusmeetodeid ja masina tdgvahendeid. See juhend peaks véimaldama klientidel ise lihtsat kontrolli ja kaitset Iabi
viia. Piiidke véhendada masina rikete esinemissagedust ja remondiaegu, et pikendada todiga.

Periood Hoolduselement
Igapdevane labivaatus Kontrollige masina, toitekaablite, keevituskaablite ja iihenduste seisukorda.

Kontrollige hoiatusndidikuid ja masina t6dd.

Igakuine labivaatus Uhendage vooluvdrgust lahti ja oodake enne katte eemaldamist vihemalt 5 minutit.
Kontrollige sisemisi ihendusi ja vajadusel pingutage. Puhastage masina sisemust
pehme harja ja tolmuimejaga. Olge ettevaatlik, et te ei eemaldaks kaableid ega
kahjustaks komponente. Veenduge, et ventilatsioonirestid oleksid vabad. Asetage
kaaned ettevaatlikult tagasi ja katsetage seadet.

Seda tood peaks tegema sobiva kvalifikatsiooniga padev isik.

Iga-aastane labivaatus Tehke iga-aastane hooldus, et lisada ohutuskontroll vastavalt tootja standardile

(EN 60974-1).

Seda tood peaks tegema sobiva kvalifikatsiooniga padev isik.

Pane tahele:

lira kasuta toiteallikast ega kompressorist mustuse/tolmu viljapuhumiseks surushku.

« Teie Shuvarustus peab olema niiskuse-, vee-, 8li- vdi muude saasteainetevaba. Liigne vesi vdi dli véib pohjustada topeltkaare,
elektroodi/otsa liigset kulumist vdi isegi pdletipea riket. gasugune saasteaine pohjustab ka halva Idikekvaliteedi ja lihema
kuluvate osade eluea.

« Pilootkaare kdivitamisel veenduge, et pilootkaare aeg oleks minimaalne, et valtida ldikeotsa liigset kulumist.

« Uute kuluvate osade paigaldamisel drge pingutage elektroodi iile. Liigne pingutamine vdib kahjustada pea keermeid ja otsa mitte
korralikult istuda.

« Kasutage plasmapdletipea jaoks ainult kaasasolevat vdi soovitatud 0-ronga madrdeainet voi rasva. Vale madrdeaine kasutamine,
mis ei talu kdrgeid temperatuure, voib plasmapdletipead kahjustada.
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RIKKEOTSING

AN

Jargnev toiming nouab piisavaid erialaseid teadmisi elektrialastes kiisimustes ja pohjalikke
ohutusalaseid teadmisi. Veenduge, et masina toitekaabel on vooluvargust lahti iihendatud
ja oodake enne masina katete eemaldamist 5 minutit.

Enne kui keevitus- ja loikemasinad tehasest valja saadetakse, kontrollitakse neid pohjalikult. Masinat ei tohi muuta ega
sellega manipuleerida. Hooldust tuleb teha ettevaatlikult. Kui méni juhe tuleb lahti v6i on valesti paigutatud, voib see

kasutajale ohtlik olla!

Selles plasmatoiteplokis on ohtlik pinge. Masinat tohib parandada ainult professionaalselt koolitatud hoolduspersonal!

Enne masina kallal tootamist veenduge, et toide on lahti iihendatud. Parast toite valjaliilitamist oodake alati 5 minutit,

enne kui paneelid eemaldate.

Rikke kirjeldus

Voimalik pdhjus

Pealiiliti on sisse liilitatud, kuigi
toiteindikaator ei siitti.

Kontrollige sisendtoidet, et see oleks sisse lilitatud.

Kontrollige sisendkaitset.

Kontrollige sisendkaabli pistikut ja ihendusi.

Kontrollige sisse/valja liiliti toimimist ja jérjepidevust.

Peamine toiteliiliti on sisse
|ilitatud, aga jahutusventilaator
ej toota.

Kontrollige, et ventilaator poleks prahiga blokeeritud.

Kontrollige ventilaatori toimimist.

Kontrollige ventilaatori toidet.

Poleti padstiku vajutamisel voi
ohu valjalaskeliliti aktiveerimisel
puudub 6huvool poletis.

Kontrollige kompressorit.

Kontrollige koiki dhu sisselaskeiihendusi ja liitmikke.

Sisemine {ihendus on lahti iihendatud voi lahti.

Kontrollige puhastusliiliti toimimist.

Ulekuumenemise veakood péleb.

Kui masin tootab véljaspool todtsiiklit, laske masinal jahtuda ja seade lahtestub automaatselt.

Ventilaator ei tdgta — kontrollige, kas ventilaatorit blokeerivad takistused.

Plasmapdleti liliti sulgemisel ei
juhtu midagi.

Kontrollige ja testige plasmapdletit ja juhtmeid (liiliti vooluring).

Pilootkaar ei siitti poleti liliti
aktiveerimisel.

Gaasirdhk masinas on liiga madal.

Pilootkaar kustub varsti parast
stttimist

Kontrollige ja vahetage pdleti kulumaterjale.

Kontrollige ja reguleerige 6hurdhku.

Kontrollige ja vajadusel tiihjendage tagapaneelil asuva requlaatori filtritopsist kogunenud vesi.

Pilootkaar on SISSE liilitatud, aga
|oikekaar ei teki.

Todkaabel pole tdddetailiga iihendatud vi on kahjustatud/katki.

Kontrollige ja vahetage péleti kuluosad vélja.

Paneelil kuvatakse E30, kui
paneelil siittib voolukatkestuse
indikaator.

Kontrollige, kas sisendpinge on liiga madal.

Kui sisendpinge on spetsifikatsiooni piires ja alarm pisib, vdtke ihendust volitatud tehnikuga.

Paneelil kuvatakse E80, kui
paneelil siittib madala rohu
indikaator.

Kontrollige, kas gaasivarustusliin on gaasiallikaga iihendatud ja avatud.

Kontrollige, kas gaasivarustusliinil on lekkeid ja kontrollige sisselaskerhku.
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RIKKEOTSING - PLASMA LOIKAMISE PROBLEEMID

Plasmaldikusseadmete nduetekohane paigaldamine, kasutamine ja kditamine aitab sadsta palju tootunde ja
vdhendada kulusid, mis tagab lubatud Idikekvaliteedi ja pikema kuluvate osade eluea.

Loikekvaliteedi probleemid vdi halb kuluvate osade eluiga on plasmaldikussiisteemide puhul iildiselt kdige sagedamini
esinevad probleemid ja enamasti on need pdhjustatud samast asjast. Néiteks madal vdi liiga kdrge dhurdhk, madal
ohuvool, vesi voi dli toitetorustikus pohjustavad halva loikekvaliteedi ja kuluvate osade enneaegse kulumise. llma
masina kasutamist ja seadistust mdistmata on Iikeprobleeme sageli raske diagnoosida ning parima ndu andmiseks
tuleb esitada mitmesuguseid kiisimusi. Allpool on loetletud mdned ndpundited, mis aitavad teil saavutada
jarjepidevalt head loikekvaliteeti:
« Veenduge, et teie vooluvdrk vastab plasmaldikusmasina spetsifikatsioonidele.

« Veenduge, et tarnitavad gaasid v6i dhuvarustus vastavad plasmaldikusmasina nduetele.

« Veenduge, et teie plasmaldikusmasina voolutugevuse seadistus vastab loikeotsade voolutugevusele.

* Puhastage ja hooldage plasmaldikusmasinat ja pdletit requlaarselt. Oluline on, et operaator jalgiks pdletit saastumise vdi kulunud

tarvikute suhtes.

Probleem

Vaimalik pdhjus

Suggested action

Kulumaterjalide
liigne kasutamine
(kulumaterjalide
|tihike eluiga)

Madal 6hurdhk voi madal
dhuvool (vdi liiga kdrge)

Kontrollige, kas plasmamasina dhurdhk on madal (madala vooluhulga
vdivad pohjustada pikad ja vdikese siselabimddduga dhuvoolikud vdi
lekked).

Veenduge, et teie kompressor on seadistatud andma diget CFM-i, nagu
on kirjeldatud plasma kasutusjuhendis, ja et see suudab seda taset
Idikamise ajal séilitada (kaaluge ka teisi sama dhuliiniga seadmeid).

Saastunud gaas vdi liigne
niiskus 6huvarustuses

Kasutage sobivaid dhufiltreid vdi dhukuivateid ja hooldage seadmeid
vastavalt kasutusjuhendile.

Kompressori kasutamisel veenduge, et mahutit tiihjendatakse
requlaarselt.

Lohistav ldikamine suure
voolutugevusega

Loikeotsikute dige kasutamise ja voolutugevuse kohta vaadake
kdesolevas kasutusjuhendis olevaid pdleti varuosi.

Loikeotsa lohistamine
metallilise sirge serva vastas

Veenduge, et kasutate pdleti juhtimiseks mittemetallist sirget serva.

Liigne juhtimine

Pilootkaare hooldamine sodvitab kulumaterjale palju kiiremini kui
Idikamine, seega hoidke pilotkaare kasutamine minimaalsena.

Halb loikekvaliteet

Vale liikumiskiirus

Vale likevool

Vale vahekaugus

Loigatava materjali digete satete leidmiseks vaadake dikejuhiku tabelit
(Ik 35).

Vale pdleti kulumaterjalide
kasutamine

Rakenduse jaoks dige kulumaterjalide konfiguratsiooni leiate plasma
varuosade jaotusest selle kasutusjuhendi lehekiiljelt 28.

Kulunud kulumaterjalid

Kontrollige ja vahetage vastavalt vajadusele.

Plasma ei anna piisavalt
voimsust

Laske tehnikul kontrollida plasma valjundvoolu, et veenduda selle
vastavuses noudlusele.

Masinasse sisenev vale
ohurdhk voi 6huvool

Kontrollige masina dhuvajaduse spetsifikatsioone, vaadake selle
kasutusjuhendi lehekiilge 22, et veenduda dhuvarustuse vastavuses
miinimumnduetele.
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RIKKEOTSING - PLASMA LOIKAMISE PROBLEEMID

Levinud kaebused plasmaldikuse kohta halva ldikekvaliteedi véi liigse kulumise kohta

Plasmaldikusmasina Idikejoudluse torkeotsingul on probleem ildiselt seotud kulumaterjalide/masina seadistuse,
rakenduse voi masina paigaldusega.

Méne operaatori jaoks on mureks kulumaterjalide liigne/enneaegne kulumine, mida vdivad pohjustada mitmed
tequrid ja allpool loetletud enamik kulumaterjalide liiga kiire kulumise pohjuseid on tavaliselt seotud jargmisega...
« Kompressori tekitatud dhuniiskus

* Madal 6hurdhk ja/vdi dhuvool

« Ldikeotsa lohistamine vastu metallist sirget serva

« Vale kulumaterjali konfiguratsiooni kasutamine rakenduse jaoks

* Kulunud vahetiikk kontaktldikamiseks... ava mdt on suurenenud jne

« Otsa ava liigne kulumine, otsa suurendamine nimivoolu juures pdhjustab ebadiget gaasivoolukiirust

« Elektroodi liigne kulumine, mis pdhjustab Idikeotsa ava enneaegset kulumist

« Pikk dhuvoolik liiga vikese sisemise (ID) ldbimdoduga!

« Vale vahemaa Idikeotsa ja ldigatava materjali vahel

« Vale Iabistamispraktika vdi Ioikepritsmed l&hevad tagasi ja tabavad |dikeotsa/elektroodi

Pdhjuse kindlakstegemiseks kaaluge jargmist:
* Plasmapoleti juhtme pikkus?
« Kas masina juhtpaneelil eelseadistatud voolutugevus vastab poletisse paigaldatud ldikeotsa voolutugevusele?
« Kas I6ikamise ajal tegelik voolutugevus vastab eelseadistatud voolutugevusele (kasutage ampermeetri klambrit)?
* Kas kulumaterjalid on vérvi muutnud, st mustaks tombunud jne? Kui jah, siis vdib pohjuseks olla madal 6huvool.
* Kas elektrik on kontrollinud kdnealuse masina vooluvdrku?
« Millist materjali ldigatakse ja kas materjali saab plasmaprotsessiga Idigata?
* Kui paksune on |gigatav materjal? Kas see materjal on plasmamasina jaoks liiga paks?
* Keskmise like pikkus? Kas masina voi plasmapdleti todtsiikkel on iiletatud?
« Kas Iikamiseks kasutatakse metallist sirget serva?
« Kas ldikeots vdib puudutada Idigatavat materjali (isegi kogemata)?
» Kompressori voimed:
* Masina 6hurohk? (Kas seda on kontrollitud véi lihtsalt oletatud?)
* Plasmamasinal seadistatud 6hurdhk (ooterezZiimis ja 6ikamise ajal ning kas dhurdhk langeb?)
« Kas materjali loige on:
* Sirge, kare vdi nurga all?
* Kas |digatava materjali all on palju rabu?
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RIKKEOTSING - PLASMA LOIKAMISE PROBLEEMID

Levinud kaebused plasmaldikuse kohta halva loikekvaliteedi voi liigse kulumise kohta

Plasmaldikurite rikete pdhjuste véljaselgitamisel seostatakse neid minu kogemuse pohjal sageli kasutaja vigadega
kulumaterjalide seadistamise, rakenduse vdi masina paigaldamise osas.

Kokkuvdtteks on siin populaarsemad plasmaldikuse ndpundited, mida kaaluda:

« Kasutage alati diget kulumaterjalide konfiguratsiooni.

« Vleenduge alati, et dhuvarustus oleks manomeetril digesti seadistatud. Liiga madal voi liiga korge seadistus mdjutab
[oikekvaliteetija kulumaterjalide eluiga.

« Vale voolutugevuse seadistus Idikeotsa suuruse suhtes mojutab samuti Idikekvaliteeti ja kulumaterjalide eluiga.

« Loikamise ajal palja otsaga maapinnale puudutamine kas hévitab voi kulutab kulumaterjalid véga kiiresti. Tavaliselt
on ldikeotsaga kokkupuute saavutamiseks ainus viis alla 30 ampri!

Kahekordne kaar

Topeltkaar on nahtus, mis voib |oikamise ajal mojutada kulumaterjalide eluiga ja on seisund, mis voimaldab ldikeotsal

plasmavooluringis piisida. Loikeots peaks vooluringis olema elektriliselt aktiivne ainult eelkaare ajal ja kui peamine

Ioikekaar on sisse lilitatud, toimib Idikeots ainult plasmavoolu juhisena, kuid kui see ldikamise ajal vooluringi tagasi

sisestatakse, havitab loikevoolutugevus Idikeotsa ja paljud iilaltoodud nooltega tahistatud punktid vivad pohjustada

topeltkaarleeki.

Selle pohjuseks vdib olla liiga kdrge eelvool, kuigi see peaks otsa kiireks havitamiseks olema véga kdrge, kuna ldikevool
on palju suurem kui eelvool (valjundldikevoolude kontrollimiseks tuleks alati kasutada klambritiiiipi ampermeetrit,
kuigi eelkaare voolu kontrollimiseks peate minema masina sisse ja selleks on vaja kvalifitseeritud tehniku oskusi).

Samuti on vaga oluline arvestada dige suurusega Idikeotsaku kasutamisega, arvestades |dikevoolutugevust ja
materjali paksust jne.

Cut MC-125 ja MC-160 masinate puhul on UPH-125 ja UPH-160 poleti kulumaterjalide konfiguratsioonide valik iisna lai.
Esiteks on teil ka voimalus seadistada masin kolme erineva kulumaterjali konfiguratsiooniga:

a) Eraldiseisva piduriga kuluosad,

b) Standardpiduriga kuluosad ja

¢) Pikendatud pidurdusjduga kuluosad

Seejdrel sobitage Idikeots masina Idikevoolutugevuse ja materjali paksusega, lisateabe saamiseks vaadake lehekiilgi
28-31.
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MATERJALID JA NENDE KORVALDAMINE

Seadmed on valmistatud materjalidest, mis ei sisalda kasutajale ohtlikke toksilisi ega miirgiseid materjale.
Kui seadmed lammutatakse, tuleb see demonteerida, eraldades komponendid vastavalt materjalide tiiibile.

lirge visake seadet koos tavajadtmeteqa. Euroopa direktiiv 2002/96/EU elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete kohta
sdtestab, et elektriseadmed, mille kasutusiga on 6ppenud, tuleb eraldi koguda ja viia tagasi keskkonnasobralikku
taaskasutuskohta.

Jasicil on asjakohane taaskasutussiisteem, mis on nduetele vastav ja Uhendkuningriigis keskkonnaagentuuris registreeritud.
Meie registreerimisnumber on WEEMM3813AA.
Viljaspool Uhendkuningriiki elektroonikaromude eeskirjade jargimiseks vtke iihendust oma tarnijaga.

ROHS-1 VASTAVUSDEKLARATSIOON

Kaesolevaga kinnitame, et {ilalnimetatud toode ei sisalda iihtegi loetletud piirangutega ainet
EL direktiivis 2011/65/EL kontsentratsioonides, mis iiletavad seal satestatud piirnorme.

Vastutusest loobumine: Pange tahele, et see kinnitus on antud meie parimate teadmiste ja veendumuste kohaselt.
Miski siin ei kujuta endast garantiid ja/voi seda ei saa tolgendada garantiina kehtiva garantiiseaduse tahenduses.

43




EU VASTAVUSDEKLARATSIOON

ca C€

WILKINSON
STAR
EU Declaration of Conformity

The manufacture or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the equipment listed
described below is designed and produced according to the following EU directives:

Low Voltage Directive (LVD) 2014/35/EU
Electromagnetic Compatibility Directive (EMC) 2014/30/EU
ROHS2.0: 2011/65/EU
Annex 11 of RoHS2 2015/863
Eco Design Requirements for Welding Equipment Pursuant 2009/125/EC 2019/1784

Inspections in compliance with the following standards were applied:

EN 60974-1:2018 + A1:2019
EN 60974-10:2014 + A1:2015
EN 62822-1:2018

Any alterations or change to these machines by any unauthorised person makes this declaration invalid.

Wilkinson Star Model Jasic Model

MC-125 CUT 125 L3121l

MC-160 CUT 160 L316lI
Authorised Representative Manufacture
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road,
Worsley, Salford, M28 2WD. Pingshan District,
Tel: +44 161 793 8127 Shenzhen, China.

Signature:

Signature:
.

Position: lﬂ/ﬂ_ BWS:‘HBS
Date:
Company Stamp Company Stamp

Authorized representative established within the EU:  JTE S.R.L Via Fogazzaro CAP 36030 Calogno (VI) Vicenza Italy
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GARANTIIAVALDUS

Kdigile Jasicu miiiidavatele uutele Jasici keevitusseadmetele, plasmaldikuritele ja mitme protsessiga seadmetele
antakse algsele omanikule mitteiileantav garantii defektsete materjalide vdi tootmise tottu tekkinud rikete vastu 5
aasta jooksul pdrast ostukuupdeva. Originaalarve on standardse garantiiaja dokumentatsioon. Garantiiaeg pohineb
tihe vahetuse mustril.

Defektsed seadmed parandab véi asendab ettevote meie tddkojas. Ettevote vib valida ostuhinna (millest on maha
arvatud kulud ja kasutamisest ja kulumisest tingitud kulum) tagastamise. Ettevdte jatab endale diguse muuta
garantiitingimusi mis tahes ajal, mis puudutab tulevikku.

Taieliku garantii eelduseks on, et tooteid kasutatakse vastavalt kaasasolevale kasutusjuhendile. Jargige vastavaid
paigaldus- ja juriidilisi ndudeid, soovitusi ja juhiseid ning jargige kasutusjuhendis toodud hooldusjuhiseid. Seda peaks
tegema sobiva kvalifikatsiooniga ja padev isik.

Ebatdendolise probleemi korral tuleb sellest teatada Jasici tehnilise toe meeskonnale, et ndue labi vaadata.
Kliendil i ole remontimise ajal mingeid noudeid toodete laenuks véi asenduseks.

Jargnev ei kuulu garantii alla:

« Looduslikust kulumisest tingitud defektid

« Kasutus- ja hooldusjuhiste eiramine

« Uhendus vale vdi vigase vooluvdrguga

« Ulekoormus kasutamise ajal

« Koik muudatused, mis on tehtud tootes ilma eelneva kirjaliku ndusolekuta
+ Tarkvara vead valest todst

« Kdik remonditddd, mis on tehtud heakskiitmata varuosadega

« Koik transpordi- voi ladustamiskahjustused

« Garantii ei kata otseseid vdi kaudseid kahjusid ega saamata jddnud tulu

« Vilised kahjustused nagu tulekahju vdi looduslikest pdhjustest tingitud kahjustused nt. Gileujutus

MARGE: Garantiitingimuste kohaselt on keevituspdletid, nende kuluosad, traadi etteandeseadme ajamirullid ja
juhttorud, t66 tagastuskaablid ja -klambrid, elektroodihoidjad, iihendus- ja pikenduskaablid, toite- ja juhtjuhtmed,
pistikud, rattad, jahutusvedelik jne. kaetud 3-kuulise garantiiga.

Jasic ei vastuta mitte mingil juhul kolmandate isikute kulude voi kulude/kulude ega kaudsete vdi sellest tulenevate
kulude/kulude eest.

Jasic esitab arve kdigi valjaspool garantiipiirkonda tehtud remonditodde kohta. Garantiivalise remonditod jaoks
tehakse pakkumine enne mis tahes remonditodd.

Otsuse defektse osa(de) parandamise vdi asendamise kohta teeb Jasic. Vahetatud osa(d) jaab(ed) Jasici omandiks.
Garantii kehtib ainult masinale, selle tarvikutele ja sees olevatele osadele. Muid garantiisid ei vdljendata ega kaudselt.
Toote sobivusele iihegi konkreetse rakenduse vdi kasutuse jaoks ei anta otsest ega kaudset garantiid.
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SKEMAATILINE
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& IASIC

Wilkinson Star Limited

Shield Drive
Wardley Industrial Estate
Worsley
Manchester
UK
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